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iulterior de barras coladas de mebales dd alto punto de fu-

“bien, como esta corriente de conveccion pierde su eflcacla

El invento se refiere sl continuo tratamiento

sidn, en especial de aceros no aleados y aleadoé, en la -
barra continua.

En la colada continua de acero, es sabido que :i
en la coguilla Unicemente se liega a éolidificar la zona
marginal de la barra. E1 interior l{quido, el denominado

depésito 1{quido, llega a las velocidades -de colada de hoy

en dLa hasta una ;novundldad g lo largo de una longit ud de

sproximsdemente 5 a 15 m. Eg sabido asimismo que en el dJ
%p091ﬁo 1{quido existe una corriente de conveceidn, que po£
:lo pronto impide se produszcan licuaciones fuertes. Ahora |

‘en cuanto el grueso del deposmto ge reduce a 5-30 mm en el
transcurso de la solidificacidn ulterior, presenta la b&-%
%rra solidificada, en su niclso correspondiente al grueso é
i01tado del dep051to, defectos tales como puntos esponaosos,
|

i

lcavidades y licuaciones. En eSPQCIBl estas licuaciones -

idel nucleo ya no pueden ser eliminadas en el tratemiento '

1

ulterior de las barras. Debido a ello ya no resulta posi-
ble en algunos casos el aprovechamiento de las barras nada
més que de manera limitada.

Para evitar los . .defectos indicados, se propone
en la patenve sustriaca n? 187.251 que la barra sea compri
mida medianté rodillos por encima de la punta natural del
depésito en tal medida, que lasg paredes interlores de la
corteza ya solidificeda de la barra se suelden en sus ca-
pas limites, sin que con ello tenga lugar una variacion

de su grueso de pared por deformacidn por estirade, De eg

¥

.te modo, por lo tanvo, sge evilta una punta delgade del de-
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posmto. Lz pundta del depdsito se encuenira en esbe nrooe-

' dimiento conocldo en el plano de los ejes de los rodillos.

i Con ayuda de este procedimiento se puede reduciﬁ

. i r

.1a extensidn de los defectos indicados, Ahora bien, es ine-

5 -vitable a este particular la aparicidn defuevos defecios,
‘8 saber, la aparicidn de grietas en el inverior de la ba-

|

rra, que ya no se sueldan incluso en una amplie deforma-

cidn de las barras.
| El nrdpogito del invento es evitar todos los de=
10 fectos indicados, o bien reducirlos lo mas ampliamente Ho-
sivle, .
Los ensayos han demostrado que en la deformacidu
.de la barra no solidificada del todo, no es posible evitar
con seguridad sufiente la formacidn de grietas, vero que
15 estas grietas pueden ser hechas soldar de nuevo, cuando en
una determinada zona de la barra colada se deforma por es—
'tirado en una sdla fase toda la parte ya solidificada de
1a barva., Dsta deforrmeidn por estirado de una gdla fase
tiene que tener lugar en la zZona de la barra colada en que

20 al gsolidificarse ésta sin deformacidn, habia de existir,
1

todavia una sorriente de comveccidn en el dendsito llquldo

'y en la que el grueso del dewdsito ascenderia a 5-30 um,

1
i

"independientemente del temafio y de la forma de la seccidn |
‘ !
transversal de le barra. En una deforvamcidn suficiente de

25 bods la parte solidificada de la barra, se reduce en todoﬁ

ilos casos la lonzitud del depdsito en una medida tal, que,

'la punta del de Osito viene a cser delante del plano en que

1se alcanze la seccidn transversal definisiva del nroducto

i
30 ; Ovgervando las medidas recomendadas en el conti-i

}
i

f
u |
‘deformado por estirado, que viene dada por esta deformacié F.
ndo tratamiento ulierior de barras sin fin colada a par=- i
‘ |
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ros no aleados y aleados, resulia pogible fabricar palan-

quillas exentas en Fforma suficiente de defectos interio-
res y de grietas, ¥y que no se distinguen en cuanto a cali-
d¢ad de palanquillas laminadas o forjadas, fabricadas de
la menera usuel & parvir de bloqgues colados.

El objeto del invento es, por lo tanto, un pro-|

o~ 2 -' :, oy o]
cedimiento para la fabricacion de productos delormados pox

. - = . : . 2
estirado a bese de metales de alto punto de fusion, espe-:

!

clialmente de aceros no aleados y aleados, con propiedadesl

. « o a . . ;! . ;
_mejoradas de calidad, medisnte deiormacion inmediata della

R . PR - 7
‘berra colada con ayuda de un dispositivo de deformscion

dispuesto entre la coguilla de colzda de la barra y la -
-punta natural del depdsito, y que origina un acortamiento
de la longitud Geldepdsito, y el imvento consiste en que

i . o P < 2 s
| por medio de una deformacion por estirado de una sola fa-.
!  qs . .
ise en la zona en que, al vener lugar una solidificacion
¢
P - .’ Y 4 L . :
'sin deformacion, existiriz todavia una co:riente de couvec
i A

H . [ N s -
;clén en el depésltc liguido, y el grueso del deposito, in:

: < . . . o < 2
: dependienitenente del tamafio y de la forma de la seccion

transversal de la barra, ascenderia a 5-30mm, se acorta
la longitud del depésito én tal medida, que la punta del
dep6sitn viene & caer delante del plano en el que se al~
canéa la seccion trensversal definitiva que viene dada por;
esta deformacidn y en que, al mismo tiempo, se deformg -

por estirado toda la parte ya solidificada de la barra.

En el dibujo ha sido reproducida una represen-

’ ’, . - .
tacion esquematica de una forme de realizacion del proce—

diriento conforwe al invento. ILa barra colada con la par-

'te solidificada 1 Ge la misma y el deposito liguido 2, es

339500
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formads de tgl modo por el par de rodillos 3,4; gue la -

punta del depdsito viene a caer delante del plano 5 de di-
cho par de rodillos, en el que se alcanza la seccidn trang
versal definitiva de la palanquilla laminada 6 que viene . |
dada por esta deformacidn por estirado de una séla fase.

Ia superficie de la seccién fransversal de esta palanqui-~

'11e es menor que la superiicie de la seccion transversal

de la parte solldificada de la barra antes del comienzo de
| ,

le leminacién.

Las condiciones a observar conforme al invento, |
Vpueden ser satisfechas con una seguriiad suficiente. i
Bl grueso de cada caso de la corteza de la barfai
o del depdsito 1lfguido resulia facil de calcular a base ée%

férmulas conocidas, de modo que también es Facil Ge deter-:

minar ls distancia entre ls coquilla y el dispositivo de

deformacidn pars una determinada seccidn iransversal de ba-

1

rra. Preferentemente debc llevarse a cabo la deformacidn

| .

conforme al invento en aceros con un intervalo grande de

+

solidificacidn & un grueso del depdsito prdximo al limite

superior de la gamg indicada de grueso de depésito de 5-30

; R x . 1s s . 7

mm, y en aceros con un intervalo pegueilo de golidificacion

a un grueso del depdsito prdximo al 1imite inferior de di-

icha gama,

Ky . . &

Si se desea colar en la instalacion varias forma
o8 4 e - X

o tamalios de seccion transversal que, normalmente, propor-

cionan longitudes de depdsito distintas, entonces se puede

do la velocidad ce la colada o la intensidad de la refrige

. s Lt o ..
racidn. También la regulacidn de la magnitud necesaria de

la deformecidn de la yarte solidiTicada de la barra de la

bjustar en cada caso el grueso corivecto de depésito regulag

-5 - 330500
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dificultades, puesto que la proporcién de la seccién traqé-
versal del depdésita 1iguido se puede calcular del mismo
modo que el grueso de depdsito de cada caso. Para adortaq
mediante deformscion de la longitud del depdsito hasta %a.
punto gue la punta del depdsito venga a- caer delante del
plano en que se alcanza la seccidn transversal definiti-

= . s ¢ - >
va que viene dada por esta deformacion, es preciso elegir

el grado de deformacion tan grande, que sobrepase la pro-

Eporcién del depdsito liquido.

Se obtienen propiedades de calidad especialmen~ |

y—

“te mejoradas, si en la deformacidn por estirado en una sd-

§1a fase conforme al invento, por ejemnlo, mediante lamina~!

‘do o forjado, se reduce la seccidn transversal de la parte
J 1 P ;
: t

.golidificads de la barra en por lo menos 207, ;

Después de la deformpcidn conforme al invento

“ N o 0 . 4
sigue siendo la temperatura de la pieza de trabajo todavia

lo suficientemente alta, para en caso necesario seguir de-;

i

formando immedigtamente & dimensiones menores, de maners

continua y en la forma en si conoeida.

Para la deformascidn conforme al invento se pue-
den emplear dispositivos deformadores conocidos, que son
aproniados usualmente para una deformacidn por estirado.
Parg la laminacidn de barras colades & la velocidad peque-
fla de laminado necesaria a este particular, han sido reco-
mendados rodillos con difdmetros exageradamente grandes.
Ahora bien, pare conseguir la gran reduccidn de seccidn -
transversal necesaria de acuerdo con el invento, es conve-
niente en cambio la utilizacidn de un par de rodillos con
Idiéme‘tros relativanente mas peguefios, usuales en los treneg

H

i . . . . f
de lamingeidn. Estos rodillos pueden ser tembién, al tra-

33
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tarse de la deformacidn de barras cuadraﬁiﬁééirés, rodi-
1los calibrados, tal como es en si conocido.

La presente solicitud que corvesponde a la pre-
sentada en Austria el 22 de Abril de 1.966, bajo el num,

A 3786/66, se acoge a los beneficios Gel Articulo 59 del

vigente Esftatuto sobre Proniedad Industrial.

Los punios de invencidn wropia y nueva que se ‘
presentan »nara que sean onjeto de esta solicitud de Paten—i
te de Invencidn en Espaila, por VEILWTS afios, son los siguig?

i
1.~ Un procedimiento para la fabricacidn de pro-|
:ductos deforrimdos por estirado de metales de alto punto
1de fusidn, en especial Ge aceros no aleados o aleados con |
{propiedades de calidad nmejorsdas nediante deformacidn inme
ﬁiata de la barra continua colada con ayuda de un disposi-|
%ivo de deformacidn dispuesto entré la coguills de colada
continua ¥ la nunte natural del depdsito, dispositivo que
briging un acortamiento de la longitud del devdsito, carae
cerizado vorque mediante una deformacion por estirado de
o s6la fase en una zona en le cue, en una solidificacidn
pin deforimacidn, existiria todavia una corriente de conveg

hidn en el depdsito 1fquido y el grueso del dendsito mscen

derfa a 5 - 30 mm, independlentemente del tamallo y de la
;orma de la seceidn sraasversal de la barra, se acorta la
{
t
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longitud del depbsito hasta tal punto, que la punta del
mismo viene a caer delante del pleno en que se alcanza
la seccibn tremsversal definitive dada por diche deforma-

cibn, al mismo tiempo gue se deforma por estirado toda

5 » la parte ya solidificada de la barra. :

~ 2.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivin- :

dicacibn 1, caracterizado porque la seccidn transversal

de la parte solidificada de la barra s¢ reduce en al me-
nos 20% por la deformacibn por estirado en una sbla fa-
10 | ge.

' . 3.- Un procedimiento para la fabricacién de
productos deformados por estirado de metales de alto

. punto de fusién.

Tal y como se ha descrito en la liemoria que
15 ' antecede; representado en el dibujo que se acompafia ¥
para los fines que se han especificado.

Esta liemorisa consté de ocho hojas escritas

. a miguinza por una sola cara.

Maaria, 1 FEB B8
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