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PATENTE DE INVENCION

por 20 afios
& favor de KABEL-UND METALIWERKE GUTEHOFFNUNGSHUTIE, A.G.,
sociedad mercantil alemana, domiciliada en Heunover
(Alemania), 271 Vahrenwalder Strasse, y CONCAST A.G.,

sociedad mercantil suize, domiciliada en Zirich (Suiza),

YPERFECCIONAMIENTOS EN LAS COQUILLAS PARA LA COLADA
CONTINUA DE BARRAS METALICAS, EN PARTICULAR DE ACERO".

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente invencion concierne a unos perfeccio=
nsmientos en las coguillas de colade continva, para el
colado de metales, y en particular de acero, compusstas
por placas refrigeradas, retenidas y sujetas en un marco,

as{ como por las piezas de unidn y trangicidn, situadas



10

15

20

25

30

-2 ok

LA reaevian oy G 2

entre las placas citadas y que, junbto con ellas, forman el
espacio hueco que constituye el molde. En las coquillas
corrientesiy compuestas por placas, es necasario proceder,

al cabo de cierto tiempo de uso, a un repaso de las placas,

ya que, como consecuencia de las solicitaciones, tanto de

tipo mecdnico como térmico, a que estén sometidas, se produce
un desgaste de las paredes de la coquilla que forman el espacio
hueco de la misma o molde propiamente dicho. Este mecanizado
de repaso altera la seccidn original del molde, de manera que
tambien varfa la seccitn de la barra colada. Para conseguir
un producto colado gano y evitar las temidas roturas, es
imprescindible que la conduceidn de la barra esté perfectamente
alineada, a su salida de la colada, oon la seccion del molde y,
por tanto, de la barra colada.

Para evitar la formacion de grietas en las aristas,
tambien es necesario redondear los vértices de unién de las
caras que forman el molde. Por esta razon, los radios de
acordamiento de superficies se mecanizan directamente en las

places, especialmente cuando se trata de coquillas de placas

para el colado de barras de seccidén grande, como son, por ejemplo,

los llantones. Al aparecer el desgaste en las placas, por
ojemplo en una placa longitudinal de una coguilla para llantén,
es, pues, necesario, repasar tanto la placa como el redondeado
de sus costados. Tal como se ha dicho al prinecipio, este repaso
da lugar forzosamente a un aumento de la seccidn de la barra
coleda tras el montaje de la coguilla repasada, con el consiw
guiente inconveniente mencionado. Por otra parte, si se quiere
reajustar el armazdn de la coquilla, seria necesario disponer
de un cierto nimero de ellas de reserva, para evitar la pérdida

de produccién que, de no hacerlo asf, se ocasionarfa, debido al
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largo tiempo requerido por tal operacidn.

Ya se conocen las coquillas formadas por places, en
las que las placas laterales estén unidas entre sf por piszas
de transicidn intercaladas, estando estas placas laterales y
plezas angulares retenidas en un marco externoc.

Tambien es conocida une coguilla que, para consegulr
una determinada contbcidad en la barra, presenta piezas angulares i
intercambiables, con inclinacidn segin diferentes angulos. i

Ambos tipos de coquillas de placas, que forman partis
del actual nivel técnico en esta rama industrial, presentan,
ademds de los inconvenientes citados, otros nuevos, consistentes
en que, cada vez que se repasan las placas, fambien que
reajustar a ellas las piezas que forman lag aristas del molds,
operacidn que siempre comporta ciertas dificultades, en
particular en lo que se refiere a mantener un redondeado
correcto y una uniforme transicidn con respecto a las places
que deben unir. Los inconvenientes aumentan debido al miliiple
nimero de zonas de unidn entre Jlas placas y los segmentos de
las plezas angulares, zonas susceptibles de agrandarse hasta
formar hendiduras. La dilatacién térmioca que experimentan
durante el trabajo, especialmente por la irregularidad con que
se produce a lo largo de la coquilla, es causa potencial de las
deformaciones permanentes que pueden sufrir los elementos
adyacentes, pero no unidoes entre s{, deformaciones que, durante
el enfriamientd ¥ antes de la colada siguiente, dan lugar & la
formacidn de hendiduras, particularmente en la zona correspondiente
a la superficie de la calda. En estas hendiduras penetra el
metal liquido, se solidifica y aumenta mds atin las ya existentes.
En tales condiciones, ya no hay posibilidad de evitar que las

barras resulten realmente defectuosas y que se produzcan roturas
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en la coquilla.

El programa de produceidn de una moderna empresa
sideriirgica exige la fabricacidén de barras o llantones de
diferentes medidas, como materia prima destinada, bor ejemplo,

a la laminacion de banda ancha. Esta necesidad impone la
existencia de un amplio "siock" de coquillas, con la consiguiente
inversidén en capital immovilizado.

Bs objeto de la presente invencidn el eliminar los
inconvenientes citados, y muy en particular, el conseguir un
sistema sencillo para mantener la deseada coincidencia entre
las medidas de la coquilla y la conduccidn de la barra colada,
aun despuds de haber repasado las placas componentes de la
coquilla, as{ como el e¥itar la formacidn de las hendiduras
que dan lugar a la rotura de la coquilla, ademis de reducir al
ninimo posible el "stock" de coguillas necesarias para cubrir
lag exigencias de la prodncoién. Ente objetivo se consigue
mediante una coquilla del tipo anteriorments deserito para la
colada continua de barras, en la que las piezas de unién y
transicidn entre las placas estén insertas de manera fija, pero
intercambiables, en una de dichas placas, formando parte de ella,
¥ que la placa a la que sirven de unidn solamente actiie contra
el elemento de transicidn por el esfuerzo de compresidn ejercido
en la zona de junta que limita el espacio husco o molde propia~
mente dicho. La insercidn estable de las piezas de transicidn
en la placa, conseguida, por sjemplo, mediante prisioneros
roscados y clavijas de gufa, hace que la pleza de transicién
se convierta en algo solidario de la placa, dilatandose a la
par con ésta, con lo que, ante las solicitaciones térmicas, se
mantiene la susencia de junturas entre la pleza de transicidn y

la placa, se impide la aparicién de deformaciones permenentes,
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¥ ya no se forman hendiduras en estos puntos de uniodn.

Al presentarse la necesidad de repasar una placa, se
desmonta la pieza de transicidn unida a la misma, sustituyéndola
por otra nueva, y & conbinuacidn se mecanizan conjuntamente
ambos elementos, placa y pieza de transicidn. Una vez ajustada

convenientemente la placa que efectlia el cierre del molde, la

t

|

coquilla conserva su medida original, =sin qQue el repaso la haya
alterado en absoluto, supuesto gue la operacidn se haya realizado'
correctamente. la intercambiabilidad tiene la ventaja adicional
de poder sustituir ficilmente aguellas zonas o sectores angulares
que presenten fuertes desgastes. De esta intercambiabilidad sme
deriva otra importantisima ventaja: es frecuente la necesidad
de efectuar colada de barras con seccidn de igual forma geomée
trice para diferentes medidas, condicidn que, en circunstancias
normales, exige disponer de uma coquilla para cada formato, con
el consiguiente incremento del "stock" o dotacién immovilizada.
Seleccionando adecuadamente las dimensiones de las piezas
postizas, ez posible actuar con una sola coquilla de base para
poder colar formatos de distintos tamafios. Por ejemplo, resulta
sencillfsimo variar la separacion entre dos placas opuestas,
mediante el acoplamiento de piezas de transicién en juegos de
diferentes alturas, con lo cual una coquilla para llantones
puede utilizarse para la obtencidn de barras de distintos
gruesos, cuando la pieza de transicidn actia coko elemento
congtitutivo de la placa longitudinal, extendiendo su altura

en el sentido correspondiente a la placa transversal. Por otra
parte, tambien se obiienen barras con diferentes longitudes de
seccidn, por el sistema de que las piezas de trangicidn postizas
presenten diferentes longltudes prientadas en el seniido de la

placa longitudinal,
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El esfuerzo de compresion o apriete se aplica, como
ya es normal, mediante dispositivos de sujecién que, por ejemplo
en las coquillas para llantones, actlan sobre dos elementos
opuestos de los que componen le pared de la coquilla,

Para la colada de barras de seccidn rectangular, poxr
ejemplo, llantones, es mas conveniente disponer la pieza de
transicidén como componente de la placa longitudinal, ya que,
al producirse la necesidad de hacer el mecanizado de repaso,
es mucho mas fdcil lograr el ajuste de la placa iransversal con
la pleaca longitudinal ya mecanizada.

Para la fabricacidén de barras de diferentes anchuras, se
utilizan principalmente coguillas de las llamadas ajustables,
cuyas placas itransversales se ajustan variando la separacidn
entre sf. Tanto estos ajustes como el esfuerzo de apriete de
las placas transversales entre las longitudinales, pueden
facilmente llegar a ser causa de deterioro de las placas longi-
tudinales que forman las caras anchas del molde. Adoptando el
sistema de insertar con cardoter estable las plezas de transicién
en las placas transversales, ol esfuerzo de apriete eg soporiado
simulténeamente entre las placas longitudinales y los elementos
postizos orientados hacia ellas, con lo que el deterloro de
dichas placas longitudinales queds considerablemente obsibaculizado,
giempre que la resistencia mecdnica de las piezas de transicidn
sea Inferior a la que presentan las placags . Esto proporciona
la ventaja de que, tras cualquier repaso de las placas transver-
sales, se restablece de nuevo la separacién primitiva entre las
placas longitudinales, mediante la insercién de piezas de unidn
con el grosor adecuado a cada 0ago.

Los frecuentes desplazamientos que deben experimentar

las placas que forman los lados estrschos del molde, para



10

15

20

25

30

-7

ajustarlos a la medida conveniente, y la presidén actuante,
provocada tanto por la sujecidén de las placas como por la
dilatacion térmica, pueden ser causa de otros dafios, represen=-
tados, por sjemplo, por la aparicidén de sefiales o improntas

en las placas que forman los lados anchos ddl molde. Tambien

este inconveniente queda eliminado con el uso de las piezas

de trensicidn, especialmente si el material de que estén
construidas posee una resistencia mecanica inferior a la del
material de las placas. Suponiendo, por ejemplo, que las placas
empleadas sean de cobre puro, las piezas de transicidn pueden
construirse de cobre fosforoso desoxidado, o bien de cobre
electrolitico desoxigenado, previamente sometido a un tratamiento
témico adecuado. Sin embargo, con frecuencia tambien se
congidera conveniente colocar, en las zonas angulares normalmente
expuestas a mayores solicitaciones, unas piezas de transicidn
cuya resistencia mecénica sea mayor que la del material de las
placas, con lo cual se prolonga la duracidén en servicio de la
cogquilla.

Para conseguir una unidn constante y resistente entre
la pieza de transicidén y la placa a la que se acopla, evitando
con ello la formacidn de las temidas hendiduras, tambien suele
resultar ventajoso presionar entre si las superficies de contacto
de la pieza de trensicidn y de la placa, pero solamente en la zona
de junta que limita directamente el espacio hueco del molde.
En tales condiciones, aparecen altes presiones superficiales
especificas en la zona de estas superficies apretadas entre si,
las cuales tambien pueden estar inclinadas en relacidn con las
superficles de las placas que forman el espacio hueco del molde;
tales presiones proporcionan un cierre hermético a la zona de

junta, impidiendo la penetracidn de la calda en los intersticios,
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ya que éstos préoticamente no existen. Para contrarrestar

une eventusl deformacién de la placa unida, es conveniente

disponer de una regla de apoyo entre la pieza de transicién y la

placa citada. Tanto el material de la regla como el de la placa
de unidn conviene que tengan mayor resistencia mecanica que las
placas, por los motivosmya expuestos. Dando una cierta incli-
nacién a una de las caras de apoyo de la regla y/b a la pieza

de transicidn, en la parte que queda situads fuera de la zona

de junta que limita directamente con el espacio hueco del molde,

se congigue dejar wna hendidura o desahogo en la uniéh, para

que las presiones resultantes se apliquen tan sélo sobre las

superficies que tienen un contacto Intimo entre si, contextura
que alcangza todas sus pogibilidades cuande el material con que
estan construidos el elemento de union y la regla tiene una
regsistencia superior a la de las placas adyacentes.

Otras partioularidades de la invencidn se desprenden
de los diversos ejemplos de ejecucién representados en los
dibujos que se acompafian, en los que:

La fig. 1 ez una seccidn horizontal de parte de una coguilla
pare colada continue, construida de acuerdo con los
conceptos de la invencidn.

La fig. 2 o8 un gector angular de la misma coguilla, visto en
seccidn.

La fig. 3 es un sector angular de una cogquilla para colada
continua, constituyendo otro de los sistemas de
aplicacidn de la invencién, y

Las figs. 4, 5 y 6 son oiros ejemplos de ejecucion convenientes.
En le fig. 1 se representa una parte de la coquilla

para colada continua, construids de acuerdo con los conceptos

de la presente invencidn y destinada a la obtencidn de llantones,
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por ejemplo, en la que las placas 1 y 2 estdn sujetas sobre

lag placas de apoyo 3 y 4, adoptando pars ello la forma de
placas longitudinales y fransversales. Las placas 1 y 2 son

de cobre, y presentan ranuras de refrigeracidén 5, a través de
las cuales circula el agente refrigerante, que puede ser, por
ejemplo, agua. La sujecidn reciproca de las placas 1 y 2,
colocadas sobre el marco formado por las placas de apoyo 3 y 4,
es de tipo desmontable, y se ertablece por medio del dispositivo
de sujecion 6., La pieza de transicidn 8 estd encajada de manera
egtable en la placa longitudinal, sin que por ello deje de smer
intercambiable, y sobre ella ejerce su presidn la placa transg-
versal adyacente 2. El espacio hueco del molde estd formado por
la combinacidén de las placas 1 y 2, conjuntamente con las plezas '
de transicidn 8.

Mas detalles sobre el particular aparecen en la fig. 2,
en la que se representa, a escala ampliada, una zona angular de
la coquilla correspondidnte a la fig. 1. La pieza de transicion
estd encajada en un encaste practicado en la placa 1, utilizdndose
para la fijacidén entre ambos componentes los esparragos 10. Con
la unidn conseguida de esta manera, las piezas de transicidn 8
entran a formar parte de la placa 1, deshaciéndose esta incor-
poracidn por la simple eliminacidn de los espérragos 10.
Perpendicularmente con respecto a la placa 1, se une a la pieza 8
la placa 2, dando como resultado la formacidn de la zona de
unién 11, en la parte correspondiente al espacio hueco del
molde 9. La presion ejercida sobre la placa 2 actia en dicha
zona de union solamente sobre la pieza de transicidn, ya que
entre el resto de las superficies de acoplamiento respectivo
de las placas 1 y 2, 6 de la placa 2 y la pieza de transicidn 8,

se ha dejado la holgnra 12.
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La fig. 3 presenta una zona angular de uma coquillas
con piegza de transicidn 8' encastada en su alojamiento, de
manera que, en la parte orientada hzecia la placa 2, esta pieza
de transicidn 8! sdlo establece un contacto parcial con la
placa 2, y precisamente en la zona de junta T, punto en el que
se ejerce la presion de un componente sobre el otro. Esta
zona representa, aproximadamente, un tercio del grosor de la
placae

Diferencidndose del ejemplo de ejecucidn representado
en la fig. 3, el que corresponds a la fig, 4 ofrece la seccidn
de una zona angular de una coguilla, en la que se ha dispuesto
une regla de apoyo 13 entre la pieza de transicidn 8't y la
placa adyacente 2. En la cars orientada hacis la pieza de
trangicion 8'', la regla de apoyo presenta un bisel o parte
odnica, destinado a formar la holgura 14 junto a la zona de
unién que limita directamente con la parte hueca del molde.
Dado que la transmisidn de la presion sdlo tiene lugar sobre
las superficies en contacto mutuo, es 1égico que, para la
congtruccidn de le pieza de transicidén 8'' y de la regla de
apoyo, se emplee un material de mayor resistencia mecani.ca,
por ejemplo, una aleacidn de cobre templable, que para la
construccion de las placas 1 y 2.

En la fig., 5 se reproduce la estructura de la zona
angular de una coquilla de seccidén rectangular, con placas
transversales o perpendiculares ajustables, en la que la placa
de trangicidn 8''! estd encajada y sujeta en }a placa 2, que
actia, en este caso, como placa transversal, formando entre
embos elementos una sola unidad. De este modo, con una sola
coquilla~bese pueden obienerse secciones de cualquier anchurs

que se flesee, bastando para ello con demplazar la placa 2 & lo
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largo de la placa 1, en la direccidn marcéda por la flecha 16,
sin que ello reprosente merma alguna en las ventajas que del

ugo de las plezas postizas de trangicidn se derivan, segin se

ha explicado ya. En caso necesario, el desplazamiento o

reajuste de la placa 2 puede combinarse con wna variacidn de i
la altura de la pieza de transicidn, disponiendo asi una nueva
posibilidad de variacién en el grosor de la barra coleda. En
esta modalidad de ejecucidn, el material de la pieza de
transicidén 8''' puede tener una resistencia mecanica inferior
a la de las placas de la coguilla.

Por ultimo, en la fig. 6 se representa un ejemplo de
ejecucién segin el cual la pieza de transicidn 8''1t egtad
encajada, por ejemplo, en las placas 1, que actian de placas
longitudinales de una coquilla con molde de forma rectangular,
siendo la fijacidn de cardcter estable pero intercambiable.
Las puperficies que, unidas entre sf, forman la zona de junta
17, aparecen en este ejemplo inclinadas contra la superficie
de la coquilla que forma la parte hueca o molde 9. |

Eligiendo convenientemente las piezas de transicipn
con diferentes anchuras, se consigue modificar, dentro de unos
ciertos 1{mites, la anchura de la barra que se ha de colar.

Todas estas diferentes posibilidades de aplicacidn de las piezas
de transiocidn proporcionan una coguilla sumamente versidtil en
su utilizacién, gin necesidad de disponer de un gran "stook™"
de coguillas de reserva. | '

La invencidn, dentro de su esencialidad, podré ser
llevada a la practica en otras formas de ejecucidn que
difieran sdlo en detalle de las indicadas a tftulo de ejenplo,
a las cuales alcanzard igualmente la protecoidn que se recaba.

Podrén, pues, fabricarse estas coguillas con los
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pedios y materiales mis adecuados, y con los accesorios més
convenientes, por guedar todo ello comprendido en el espiritu
de las reivindicaciones,

Se hace constar a todos los efectos pertinentes que
en relacion con la presente solbcitud de patente de invencién,
86 reivindica la prioridad de 24 de Agosto de 1968, corres-

pondiente a la solicitud de patente alemana P 17 58 867.9.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidns

1=~ Perfoccionamientos en las coquillas para la
colada continua de barras metdliBas, en particular de acero,
compuestas por placas refrigeradas, retenides y sujetas por
un marco, asi como por piezas de transicidn, situadas entre
dichas piacas, ¥ que conjuntamente con ellas forman el espacio
hueco del molde, caracterilszados porgue las
piezas de transicidn (8) constituyen elementos fijos, pero
intercambiables, encajados en una de las placas (1 6 2), ¥y
porque la placa adyacente (2 6 1) que recibe el esfuerzo
de compresidn o de apriete en la gona de junta que limita
directamente con el espacio hueco del molde (9),. actia sola~-
mente contra la pieza do transicién (8).

2.~ Perfeccionamkentos segin la reivindicacidn 1,.
para la colada de barras con seccidn rectangular, para lo
cual la coquilla estd previste con las placas longitudinales (1)
y transversales o perpendiculares (2), caracteriza-
d o 8 poraue la pieza de transicidn (8, 8!, 81, 81111), forma
parte de la placa longitudinal (1).

3+= Perfecoionamkentos segin la reivindicacidn 2,
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en particular con placas transversales o perpendiculares
ajustables, caracteriszados porgue la pieza
de transicion (8''?) forma parte de la placa transversal o l
perpendicular (2).

4.~ Perfeccionamientos segin una de las reivingdi-
caciones 1 & 3, caracterizados porque la pieza de transicidn
(8, 81, 8tr, Br111) estd construida con un material de
resistencia mecénica superior a la del material de las placas.

5.- Perfeccionamientos seglin una de lag reivindi- i
caciones 1 4 3, caracterizados porque la pieza de transicidn
(8%11) estd construida con un material de resistencia mecédnica
inferior a la del material de las placas.

6.~ Perfeccionamientos segin la'veivindicacién 4,
caracterizados porque ol material de mayor resistencia
mecanica es una aleacién de cobre templable.

7.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 5,
caraoterizados porque el material de menor resistencia
mecanica es cobre o una aleacién ciprica, sometidos a trata-
niento térmico.

8.= Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
para la colada de barras de diferentes secciones, c a r a ¢-
terizados porque la separacion entre dos placas
opuestas (1 6 2) se varfa convenientemente mediante la
incorporacién de piezas de transicidn (8) de diferente altura,
en cada uno de sus juegos.

9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1,
caracterizadod porgue las superficies de unidn de la pieza de
trangicién (8!, 8'') y de la placa transversal (2), solamente
estan apretadas una contra otra en la zona de junta (7) que

limita directamente con el espacio hueco del molde (9).
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10,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 9,
caracterizados porque la zona de junta (7) que limita direc-
tamente con el espacio Jueco del molde (9), aloanza hasta
aproximadamente un tercio del grosor de la placa.

11.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9,
caracterizados porque las superficies de contacto que me
encuentran apretadas entre s{ en la zona de junta (7)
presentan una cierta inclinacidon u oblicuidad.

12.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 9,
caracterizados por la presencia de una regla de apoyo (13),
colocada entre la pieza de transicién (8'!) y la placa
transverssl (2), a la cual se une.

13.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 12,
caracterizados porque el material con que estan construidas
la pieza de transicidén (8'!') y la regla de apoyo (13) posee
una resistencia mecanica supeior a la del material de las
placas (1, 2).

14.- Perfeccionamientos segin una de las reivin-
dicaciones 1 & 12, caracterizados porque la inclinacidn u
oblicuidad dada a una de las caras de apoyo de la regla (13)
y/o de la pieza de transicién (8', 8'') forma una holgura
o espacio hueco (14) fuera de la zona de junka (7) que
linita directamente con el espacio hueco del .molde.

15.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaocidén 1,
caracterizados porque la pieza de transicién (8) se encuentra
sujeta a una de las placas (1 & 2) mediante espirragos
roscados (10) y/o mediante clavijas de gufa.

16.~ PERFECCIONAMIENTOS EN LAS COQUILLAS PARA LA
COLADA CONTINUA DE BARRAS METALICAS, EN PARTICULAR DE
ACERO.
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Consta la presente memoria descriptiva de quince
hojas mecanografiadas, foliadas, numeradas y escritas por
una gola cara, acompafiadas de dos ldminas de dibujos.

Madrid, a @ 234 Agosto de 1969

KABEIL-UND METALLWERKE CONCAST AG.
Gutehoffnungshitte AG.

Detle
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