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Memoria descriptiva

‘ipura solicitar FATSCE DE IRVINCICH por 2C afios

a nombre de  GEBE-EOELIR & CO. AXUTENGESELLSCHATY
|

i

Ienl‘u:lc:d | déxiationalidud: austriaca

Tcon domicilio en Elisabethstr, 12, Viena, Aunstria.

por: "PHCCEDINIENTC FARA La PATRICACLCH LE PRCDUCTCS DEICL
MADGS PCR ESTIRAMISTIOW

| (Clase Internacional Bz2d)
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Para la fabricucidn de harr:s huecas he sido -
.ado a conocer un procedimiento en el que, al igunal gue
en la colada de barras m:cizss, la fusidn es alimentada
2l extremc superior de una coquilla de colada continua,
conduciéndose lu harrz saliente de la cogquilla a lo lar-
o de une Via curvada, primeremente descendente y des—-
pués ascendente hasta por encima de una altura, & la que
ya no puede tener lugsaer una subida wlterior del nfcleo

liquido siempre existente en la coladz continna de meta-

les de alto punto de fusidn después de salir de la cogui
lla, de modo que por encima de diche altura, el linzote
ya solidificado puede sezuir siendo transportzdo sin zo-
na interior liquida.

Es conocido asimismo el que este procedimiento
pera la fabricecibén de berras huecas es puesto en grécti
ca de manera bptima empleando una coquilla de forma de -
arco de circulo, puesto que en este caso lz barra abando
nz la coquilla ya en estado curvude, por lc que la zona
marginal, por lo pronto todivia delszade y sensible, no -
tiene que ser sometidz a esfnerzos de flexidn. De este -
modo es posible hucer el arcc de la barra, gitnsde por -
debajo de la altura del nivel de coladu, esjecialmente -
corto,y, por consigsuiente, fcbricar barras huecus con pe
quefios gruesos de pared. Lerras huecas de priesos mayores
de pared pneden ser producidas bambién empleando cogui--

llas de eje recto, teniendc entonces gue curveige le ba-

rra, dehajo de la coquille, con ayude de rodillos de suisg
aproviadog. Aperte de por un dimensionado apropiado de -
la via curveda para le harra por debajo de la alturs del

nivel de colada, el .ruego de pared de la Larra hueca —-
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puede ser ajustado medisnte la vurizcidn de la velocided
de colaia o variando la refrigeracidn directa por s_us, -

0 Lien tembidn aplicshdc cmbes medidas. Pura la fabrica—-—

-

¢:bén de barras huecas de paredes esrecialmsnte delgades,

5 puede ser rinalmente preciso que la harra gque abandona la

cogrilla unicemente sew enfriasda & lc large de un frijyec~

to corto con cgua pulverizeda, mientras que en la parte -~

restente de la via curveda, que 1s hurra recorre con nfl=-—

tcles liquido, se provee éstu con un sislamieanto térmico -
10

apropiado.
Conforme &l iunvento se uropone abiors que log pro

ductos defcrmados por estirado, de seccloues transversa~~i

les macizas, sesn falricados <e modc que la Larre buesca -
sea conprimlda con &yuda de un Gigyositivo deformador hag

15 ta tal punto, que les gurbes de le envolventve de la berrs,

lgcldades entre si des,uds de elimineda la cavided, experi
Imenten une deform. cidn radicsl sor estiredo.

; En log producios usuales de colads continua, do
tzdog de secciones transversdles mucizas, son inevitables
LD dcfectos interiores, tules como licuraciones, poros, quie—
brog, cuvidades secunderiss ; similares. Bstog defectecs —

.o interiores ponen 1fmites a la aplicceidn del roceso de -

fcolads continua cuande sgon grendes lss exi.encias en cuan~

to a celidad, puesto que en le deformucidén subsipniente no
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- iyueden ser elimincdos tobalmente. Tor estoy motivog ho si~—
. } 2y E . k3

'do recomendedo ya un procedimiento para la fabricaciln de
J .

oroductog deformados por estirudo, enm el gue en una zoua

}
¢
i

de l& bLarre, en la que en la solidificeeidn sin deforma--
!
leidn cxistir{ec todevia un nficleo lignido , todavia no ha—-

'
30 ibrian podido nroducirse defectcs interiores, se acorta el
[
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largo Gel nficleo liquido, mediante una deformacidn por eg-
tirado en una sdlu fase, hasta tal punto que la punta del !
nficleo liquide viene a caer por delante del planc en gue
se alcanza la seccidn transverssl definitiva dada jor 1la
deformacibn, mientras que zl mismo tiempo es deformada —- !
por estirado toda la parte de la harra ya solidificada. -

Con a:uda de este procedimiento es posible consegudir llan-
tones o un material previo para la vroduccidn de chapas o

flejes, que estén exentos en zrado suficiente de defectos

interiores y srietas y que, en cuanto a celidad, no se di-
ferencien de los productos de laminado o de forja, obteni-
dos de la manera ugual a partir de bloques colsdos.

Por ley natural, este procedimiento ccnocido ——
tiene que ser puesto en priciica siempre en combinacidn -
directa con una instalscibén de ¢.lzda continna, debiendo
la deformacidén ser llevada a cabo en un momento en que a
lo ancho de la seccidn transversal de la barra exista una
caida de temperatura entre el interior de la barra y la -
guperficie de la misma. En el interior de la barra, la --
temperatura apenas serZ distinta de la tem:eratura de sbé-
lidus, mientras que la superficie de la barra se pone con-
venientemente a la temperstura inicial de laminado. Bsta -
diferencia de temperatura, no obstante, @uede agcender & |
20C2C y mhs, y tiene como consecuencia el que la deforma~
£ion radical por estirado de la enveolvente de la barra, -
va solidificads en el momento de la deformacibn, tenga que
tener lugar también en rames de temperaturas, en lecs que,
sobre todo tratdndose de aceros diffcilmente deformebles,
ge rroducen grietas de aplastemiento gon gran faecilidad.

B preciso, por lo tanto, emplear presiones de deformacidn
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muy allzs para le deformacidn por estirado en una sbla -
fase esencial parz el procedimiento, a efectos de hacer
que las grietas de eplagtamientc posiblemente producidas,
vuelvan & soldarse inmedigtamente. Bste pellgro existe =
especialmente en aletciones con un inlervalo grande de -
golidificacién, pudiendc ademés ser hecha penetrar a pre
sibn fusidn residnal en las grietzs de aplastamiento, co-
mo consecuencia del proceso de deformacibn, de modo que
en la macroimegen de atague quimico se presentan de nuevo
indeseables sedales. ahora bLien, grietas de aplastamiento
pueden producirse también en aleaciones bien deformables,
gi el grado de deformacidén se elige demasiado pequefio en
la primers veasada, no siendo entonces siempre posible el
provocar, mediante otras deformaciones ultericres, una -
goldadura de las grictas, de modo que restan por lo tanto
geparaciones de material. Por este motivo han fracasedo
en la prietica proposiones més antignas para la deforma-
cidn continua de barras coladas en la zona del nlcleo 11
quido.

Otra dificultad en la puesta en préctifa de -
este procedimiento conocido estriba en que la deformacidn
tlene que tener luger dentro de una zona relativamente -
egtrecha de la barra, debicndo en un dispositivo fijo de
deformacidn ser observadas muy exactamente las condicio--
nes de colada y de refrigeracién de la ingtalacién. Si -
no ge trute de una instelacién para un sélo fin, sino de
una instalacidén con programa variante, es preciso determi
naer cuidadosemente estas condiciones en cada c&so. Ahora
bien, una ventaja del procedimiento estriba en que es =—-—

aplicable tembién en muchas de las instaluciones ya exis-
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tentes, montando para ello a la vez egte dispogitivo de -

deformacidn.

|
|
|

Frente a ésto, el procedimiento recomendadc con-

i
forme al presente invento tiene una serie de venteajas. Es;

icontinee, con la que puedan colarse barras huecas.

En barras de aceros no aleados o aleados, por -

igrano fino, tiene un grueso que, por lo general, asciende
ia 50 mm. Al aumentar el grueso de la capa exterior de la
[barra, aumentan en grado progresivo los defectos interio-

;res, forméndose de la manera mls fuerte aproximzdamente -

I3
len 1z zona del eje de la barra. Para productos de calidad

el grueso de la pared del twbo a colar no debe, por lo --

ble cuendo ge trate de favricar llantones o material pre-
vio para la produccidén de chapas o flejes a partir de ace-
ros répidos ¢ de aceros al cromo ledeburiticos. En la ca-
vidad de la barra se encuentra una atmésfera consistente
sugtancialmente en hidrdseno, de modo gue la soldadura de

las partes de la capa exterior de la barra en la deforme-~

.cidn tiene lugar en condiciones en extremo reductoras, con
t

Elo gue vienen dades condiciones ideales para una unidn --

exenta de defeoctos. Bn la muoroimagen de staque quimico,

por lo tanto, ya no ge cbserva una zona de lugares de sol-

!
i
idadura.

{
{
; Asimismo puede ‘tener lugar la deformascidén en —-
]

une sola fase con ayuda de un par de rodillos, teniendo -~

¢

i

|

! .
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;

i

especizlmente buene y dimensiones relativamentie pequeiias, !

tanto, sobrepasar 50 mm. Fllo es especizlmente recomenda- ;

!
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entonces que emplearse presiones que sean gulicientes pa-

previo. En contraposicidén al grocedimiento conocido, en
el gune la longitud del nGcleo liquido se acorta mediante
la deformacidn, no existe. inconvenientes cualitetivos -
en el caso del procedimiento conforme al invento, en llg

ver & csbo la deformscidn también en varias fases, por =

en la direccidn del eje de le barra, con lo que la pre--

sidn necesaria de deformacidn puede elegirse entonces co-
rrespondientemente menor en cada nar de rodillos.

Es posille ademés llevar a cabo la deformacidn

en una séla o en varias fases, con ayuda de dispositivos
de. forja y de prensado,

Ctra ventaja del procedimiento conforme gl in-
vento egtribea en que las barras huecas pueden ser defor-
madag, .anto de muner: continua, eg decir, en combing---
cidén directa con la ingtalacién de colads continuna, como
también indesendientemente de ésta, en cualesquiers lar~
go8 parciales.

En on método de trabajo continuc se dispone de
una zons amplia de la barra pura la realizacidén de la ~-

fleformacibén aprovechando el calor de la colada. Asi, vor

! ejemplo, los aceros dificilmente deformables nc son defor
mzdos convenientemente hasta un momento en que dentro de

la caja exterior golicificada de la barra tiene lugar la

comens=cidén de la temgeraturs, y en que se slcanza el -

1imite su.erior de la _ame admisible de temperaturas de -
deformacidén. Fara alecunzar este estado pueden ureverse,

| de la menera en si conocida, sislamientos térmicos cpro--

N

ra la obtencién de las dimensiones deseadas del material‘

ejezmplo, con ayuda de variog pares de rodillos dispuestos

i
|
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piidos, ¢ bien, en coladas wuy rérides, dispositivos de -
refrizeracibn zdecuados. Asimismo se nucde en este método
de trabajo construir la instalacidn en tal foima, que el !

rocesc de deformacié: restlie rosivle, mediznte una con-

Lol

dueceibn adecusds de lz turia, wl nivel del sielo de la f4
brica siderfirgica, de lo gne resnlta una facilitacibn con
gideretle en la congtruccidn de la instelacidn.

En lug deformaciones independientemente de la -
instalacidn de coladua continua, en lurzgos parcisles cna-
losgulers, hay que cuider de que en la separzc: én de lasg
mi gmas, la berra hueca sera cerrada ern loz liu.sres de COIr-
te, para im.edir la entrats de zive a la cavided, zire -
que haria imposible une seclécdura irreprochable en la de—
formaeidn ultericr. Los largos parciules asi obterios -
rucden scr nestod en horros de czlentsniento & lg temre~
votura de deformacibn, bien see e estade todavia czlien-
te, © bien.después de tiemros discrecionalmente lavgos, -
5 ser deformados finalmente de una wenera cuzlqniers, en
una o en varias fases.
ite gclicitnd one gorresycnde a la e~
senteda en Austria ccn iecka 13 3e Toviembre de 1.¢(7, -

o8 -

tate

bajo el nfmero 4. 1C.180/4T, se tcoe & lom Lenzfic
del Articulo 51 del vigente BSgtatubto soire Propiedud In-

o

gdustrial.
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- uuiVILDTCACICIES -

~ Log puntos de invencidn, propia y nncva, que -
ge presentban para que sea: objeto de esta soliecitud de -
Patente de Invencidn en isvafie por VEIETE sfics, gon los
slguientes:

1.~ Procedimiento pera la fabricucidén de »ro-

ductos deformedos (C1 estiram entc, congistentes en me--
tales de wlto suntoe de fugidn, esgecizlmente en cceros -
no slezdog y aleados con yropiedades de calidad mejoradas
mediente la deformucidn de barras Luecus, caracterigado
porgue la fusidn, de l& manerwz en gi conocida, es slimen—
tade &l extremo suiérior de una coquilla de colada conti~
nba ugual para le ccluzaa de barras meclzes, § la Lerra -
gsaliente de la coquilla esg conducida a Lo largo de ung -
via curveda que, por le ironto, desciende y, segnidamen——
te, asciende hasta p5r encima de la eltura en la que ya
no puede tener lugar una mayor subida de la parte liquida
de la bafra, ¥ porque le barra hueca que con ello ge pro-
duce, esg com;rimida con zyuds de un dispositivo de defor-
meeidén husta tal punto, que lag purtes de lz envolvente -
de la barre, que se sueldan entre si después de eliminada

le cuvidad, experimenizn una deformacidén radical por eg--—
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tirado.

2.— Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1, caracterizedo porque la deformacibén de la berra
hueca ge lleva a czbo en una sdla fage, con ayuda de un
par de rodillos.

3.~ Procedimiento de zcuerdo con la reivindica-
cidén 1, caracterizado porque la deformacidn de lz barra
hueca se lleva a cabo en varizs fases, con aynda de va--—
rios pares de rodillos, discuestos en la direccidn del -
eje de la barra.

4.~ Procedimiento de scuerdo con la reivindica-
cibén 1, caracterizado porque lz deformscibén se lleva a —
ccbo en una sdla o en varias fases, con ayuda de digpogi-
tivos de forja o de nrensado.

5.= Procedimiento de acuerdc con las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado porque la bearra hueca es -
deformada de manera continuz, gprovechando el cazlor de la
colada.

6.~ Procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado porque la barra hueca, para
su deformacidn en largos parcisles cualesquiera, se cie—
rra por los lugares de corte en digpositivos deformadores
independientes de la instalacidn de col;da continua, al -
ser troceada en la instalacidn de colada continua, con el
fin de evitar la penetrecion de mire en la cavidad.

T+~ Procedimiento de acuerdo con las reivindicg
ciones 1 a 6, carecterizudo porque se aplica para la fa——
briczcién de llantones o de material previo para la pro-——
duceidn de chapas o flejes a partir de aceros ledebur{ti-

cos, en especial de aceros para corte répido.

- 10 -




.~ Frocedimiento verz la fabricucidn de jroduc-
tos deformados por estiramiento.

Tal y como se ha descrito en la emoria que an-

tecede ; pars los fines que se han especificado.

LEgta Nemowia consta de once Lojesg escritas a -

méquina por una sola de SuS caras.
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