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Para el laminado de productos de colada continua
‘han sido dadas a conocer ya toda una serie de proposiciones,
El procesc de laminado puede, conforme & estas proposicio-
nes, efectuarse tanto en la zone del nlclec liquido, como
S también despuds de la solidificacidn completa de la barra,
.Con ayuda de estos procedimientos conocidos, se consigue
por lo general una mejora de la superficie de la barra,
ademds de la deseada reduccidn de la seccidn transversal,
Ahora bien, los defectos interiores en los productos de
X0 colada continua, inevitables y en muchos casos molestos,
no han podido ser evitados con ayuda de estos procedimi-
mientos conocidos, o bien tan sélo han podido serlo de ma-
nera insuficients. En la deformacidn en la zona del nicleo
liquido, sxiste aparte de ello también el peligro de que
I5 se presentan grietas por efecto de aplastamientos que, en
el siguiente tratemiento ultario£ ya no pueden ser cerra-
das y, por lo tanto, originan productos acabados defectuo~
S08,.
El presents invento se basa en la observacidn de
20 que la realizacidn ds la deformacidén de barras coladas en
una manera determinada, con ayuda de dos pares ds rodillos
dispuestos uno tras otro-en la direccidn del eje de la
barre, resulta posible conseguir productos lamipnados que,
en especial, sstdn exentos de defectos interiores y quse,
25 por lo demds, presentan asimismo buenas propiedades de ca-
lidad., Para la pussta en prdctica del procedimiento de la-
minacidn conforme al invento, hay que tener en cuenta que
el producto a bass de la seccidn transversal del material
por la velocidad del mismo delante del primsr par de rodi-

30 1llos, ha de ser al menos 0,5% mayor que detrds de éste, pg
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ro que este producto es igual delants y detréds del segun--

do par de rodillos, mediante 8l cual se lleva a cabo una

reduccidn de la seccidn del material de por lo: menas

10%.

El objeto del invento es, por consiguients, un

procedimiento para la fabricacidn directa de productos

laminados a partir de productos procedentes de una colada

continua, con ayuda de dos pares de rodillos, y el invsnto

consiste en que los dos pares de rodillos situados uno tras

otro en la direccidn del ejs de la barra, son ajustados

de tal modo que el producto formado por la seccidn trans-

versal del material y la velocidad del mismo delante dsl

primer par de rodillos, ss al menos 0,5% mayor que detrés

de dicho par, pero en cembio es igual delants y detrds desl

segundo par de rodillos, mediante el cual se llsva a cabo

una reduccidn de la seccidn transversal de por lo menos

104,

La causa por la que el valor del producto de la

seccidn transversal del material por la velocidad del misw

mo delante del primer par de rodillos es mayor que detrés:

de éste, puede ser diversa, Hay que considerar, por sijem-

plo, restos del nicleo liguido, lugares sueltos del nucleo,

cavidades secundarias, burbujas de gas y similares, Las in=-

vestigaciones han dado como resultado, el que la extensidn

de las cavidades en la barra a temperatura ambiente pue-

de ascender todavia hasta 1%, Para la puesta en prdctica del

procedimiento de acuerdo con el invento s en este caso

sustancial, 8l que las cavidades se cisrren en su tota-

lidad por la deformacidén en el primer par de rodillas,

Unicamente bajo esta condicidn resulta posible satisfacer
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la otra exigencia de qus el producto de la ssccidn trans-

versal del material por la velocidad del mismo sea igual
de grande delante y detrds del sequndo par ds rodillos,
siendo la reduccidn de lea seccidn transversal de al menos
10%.

En contraposicidén a la laminacidn usual de la ba-
rra en el tren leminador después de un calentamiento radi-
cal a la temperatura de lamipado, se llsva a cabo el pro-
cedimiento conforme al invento preferentemente en un mow

mento en que la temperatura interior de le barra se en-

.cuentra todavia prdxima a la temperatura de la linea sd-

lidus, mientras que la superficie de la barra ha alcanza-
do ya la temperatura usual de laminado., Esta distribucidn
de la tempsratura favorsce en el procedimiento propuesto
por sl invento, una soldadura segura y una subsanacidn
completa de los defectos interiores, En la deformacidn de

la barra en la zona del nicleo liquido, hay que cuidar

‘asimismo en el primer par de rodilles, mediante el corres-

pondiente ajuste del mismo, qus la seccién transversal li-
gquida sea eliminada en su totalidad. Ahora bien, este
procedimiento proporciona Unicaments barras sin grietas
transversales, cuando adicionalmente tiene lugar upa da-
formacidn de la envuelta ya solidificada de la barra,

En la fabmicacidn de llantones a partir des barras
coladas de la manera conforme al invento, se consiguieron
resultados sspecialmente buenos, cuando el producto de la
sascecidn transversal del material por la velocidad dsl
mismo era delante del primer par de rodillos . 1 a 5% ma-
yor que detrds de éste. Estas experiencias se han hecho

especialmente en relacidn con el tratamiento de aceros



‘para construccidn y para hsrramientas, sin alear y aleados,
de aceros para muelles, asi como de aceros inoxidables y
resistentes a los dcidos,

Ejemplos para talss aceros, son los siguientes:

5 C 8 M £r N Mo W ¥V Np
a 0,16 0,2 0,4
b 0,22 0,25 0,5
c 0,35 0,25 0,6
d 0,45 0,25 0,6
0 e 1,10 0,2 0,2
f 0,13 0,3 0,4 0,8 3,5
g 0,6 0,3 1,2 1,0
h 0,34 0,3 0,5 1,5 1,5 0,2
i 0,60 1,4 1,1
15 § 0,95 0,2 1,07 0,5 0,55 0,1
k 0,45 0,3 0,4 13,5max,0,3
l max, 0,06 0,6 0,8 18,5 10,0
m max. 0,08 0,6 0,8 18,5 10,5 o,8

Llantones o pletinas para la produccidn de cha-
20 pas se confeccionan ventajosamente deg modo que el produce
to de la seccidn transversal del material por la veloci-
dad del mismo ss delante del primer par de rodillos § =
25% mayor que detrds de édste.
Estas recomendaciones son en especial vdlidas pa-
25 ra el tratamiento de aceros para herramientas, aleados
sin alear, y de aceros sspeciales,
Como ejemplos para ello, citaresmos los aceros

siguientes:
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a 0,85 0,2 0,25
b 0,85 0,2 0,4 0,5 0,2
i,00 0,3 0,3 1,5
1,05 0,2 0,9 1,1 1,5
8 0,9 0,2 1,07 0,5 0,1 0,55
f max, 0,06 0,6 0,8 18,5 10,0
g mex, 0,06 0,6 0,8 18,5 0,5 0,35
h max. 0,10 0,4 0,4 17,0 max. 0,3
i 0,10 0,4 0,4 13,0 max. 0,3

La determinacidn de las sscciones transversalss
del material y de la velocidad del mismo, antes y después
de los dos pares de rodillos, puede realizarse, de la
manera en si conocida, por métodos de medicidn mecdnicos
u dpticos, Es sustancial, que la determinacién de la ve=-
locidad del material no se mida con ayuda del nimero de
revoluciones de los rodillos, ya que, como es sabido, la
velocidad periférica de los rodillos no concuerda con la
velocidad del material,

Es posible, naturalmente, disponer, a continua-
cidn de los dos pares de rodillos ajustados del modo con-
forme al invento, todavia adicionalmente otros pares de
rodillos, a efectos de seguir reduciendo la seccidn trang,
versal,

El invento serd descrito @ continuacidn con més
detalle a bass de la fig., 1 del dibujo adjunto, Acero
liquido es alimentado desde un caldero, que no ha sido
repraesentado, al extremo superior de la coquilla 1, por

ejemplo, cuadrada, La barra 2, solidificada parcialmente



en la coquilla, es retirada de la coquilla a lo largo de
una via curva, con ayuda del par de rodillos 6. En el cur-
so de esta via curvada estdn dispuestos los conocidos ro-
dillos de guia y dispositivos para el enfriamiento direc-
5 to de la barra o los dispositivos para influir sobre la
tempsratura superficial de la barra, todos los cuales no
han sido representados en el dibujo, Después de abandanar
estos dispositivos, pasa la barra sucesivamente por sl
dispositivo de medicién 3, el par de rodillos 6, el dispo-
10 sitivo de medicidn 4, el par de rodilles verticales 7 vy,
finalmente, por el dispositivo de mediecidn 5. Los disposi-
tivos de medicidén 3, 4 y 5 sirven para determinar rdpida-
mente la seceidn transversal de cada caso de la barra y la
velocidad de cada caso de la misma, Los dispositivos des me=-
15 dicidn 3, 4 y 5 estdn equipados preferentemente con dispo-
sitivos, no representados en el dibujo, para la determina-
cién del producto de cada caso de la superficie de la sec-
cidn transversal de la barra por la velocidad de la mis~-
ma, asi como con dispositivos indicadores para la indicaw-
20 cidn de dicho producto,.

En cuanto la barra fria utilizada, de la manera
conocida, para la iniciacidn del procesoc de laminacidn
abandona los pares de rodillos 6 y 7, se ajustan éstos de
tal modo que la reduccidém de la seccidn transversal origi-

25 nada por el par de rodillos 7 ascienda al menos a 10% y la
reduccidén de la seccidn transversal en el par de rodillos
6, por ejemplo, @ 5%. Al mismo tiempo se forman los pro=
ductos citados de la seccidn transversal de la barra por
la velocidad de la misma en los diversos puntos de medi-

30 cidn, y se comparan entre si, Si entonces el citado pro-
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%ducto del punto de medicidn 4 es mayor que sl dsl punto
%de medida 5, entonces ello indica que el grade de defor=
3macic’:n en el par de rodillos 6 no es todavia suficiente
para eliminar todas las cavidades en el interior de la ba-
rra, Se sigue, por consiquiente, ajustando el par de ro-
dillos 6, es decir, gus se reduce todavia mds la hendidu=-
ra de laminado entre los dos rodillos y tambidn el par de
rodillos 7 se reajusta haste que quede asegurada una re-
duceidn de la seccidn transversal de al menos 10% en es-
te par de rodillos. Los citados productos de los dos pun-
tos de medicidn se comparan nuevamente entre si, y el pro-

caso descrito se repite todes las veces necesarias para

-que se alcancen las condiciones conforme al invento, es de-

cir, hasta qus los productos determinados de leos puntos
de medicidn 4 y 5 son iguales, pero al mismo tiempo por
lo menos 0,5% menores gqus 8l del punto de medicidn 3. En
cuanto se ha conseguido este estado de cosas, se tiens la
garant{a de que mediante el proceso de deformacidn en el
par de rodillos 6 se haf eliminade todas las cavidades y
de que también, en determinadas circunstancias, una posi-
ble parte restante de metal liquido sea exprimida, de
modo que la reduccidén de al menos 10% de la seccidn trans=-
versal de la barra en su paso a través del par de rodi-
llos 7, no proporciona ninguna compresidn més de ls barra,
El procedimiento conforme al invento, por consi-
guiente, permite de manera sencilla regular en la lamina-
cidén directa de barras coladas las condiciones de lamina-
cidn, ajustdndolas en breve tiempo a las propiedades de
las barras coladas, de tal modo que se obtienen productos

laminados con una contextura compacta irreprochable,
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La presente solicitud, que corresponde a la pre-:
sentada en Austria, gl 1 de Diciembre de 1966, bajo el
ne, A 11106/66, se acoge a los beneficios del articulo 512

del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

N O T A

Los puntes de invencidn propia y nusva, que se
presentan para que sean objetoc de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE aRos, son los
siguientes:

l.~ Un procedimiento para la fabricacidn direc-
ta de productos laminados a partir de productos de cola-
da continua, con ayuda de dos pares de rodillos, carace
terizado pordque los dos pares de rodillos, dispuestos uno
tras otro en la direccién del eje de la barra, son ajus-
tados de tal modo que el producto de la seccidn trans-
versal del material por la velocidad del mismo es dselan=
te del primer par de rodillos al menos 0,5% mayor que de-
trds de éste, pero igual de grande dslante y detrds dsl
segundo par de rodillos, mediante el cual se practica una
reduccidn de la seccidn transversal de al menos 10%.

2,— Un procedimisnto de acuerdo con la reivim-
dicacidn 1, caracterizado porque para la fabricacidn de
llantones de seccidn transversal redonda o rectangular,
el producto de la seccidn transwersal del material por

la vslocidad del mismo es delante del primer par de ro=-



‘dillos 1 a 5% mayor que detrds de éste,
: J.= Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
| dicacidn 1, caracterizedo porque para la fabricacidn de
" llantones o pletinas destinados a la produccidn de chee
5 pes, el producto de la velocidad del matsriel por la sec=
cidn transversal del mismo es delante del primer par de
rodillos 5 a 259 mayor que detrds de éste.
44~ Un procedimiento para la fabricacidn direc-
ta de productos laminados a pertir de productos de cola-
10 da continua, con ayuda de dos parss de rodillos.
Tal y como se ha descrito en la flemoria que @n=
teceds, represesntado sn los dibujos que se acompafien y
con los fines que se han especificado,
Esta Memoria consta de diez hojas escritas a
15 méquina por une sola cara,
Madrid,
P. R,

8 ENE. 1938

BRD/ .
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