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P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS PARA LA COLARA CONTI­

NUA DE METALES", a favor de la  firma ita lian a  CONTINUA Inter­

national Continuous Casting, S . r . l . ,  domiciliada en la  "Via Dar 

sena ns 148-4 )" -  FERRARA (I ta lia ) .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere  a perfeccionamientos en las 

máquinas para la  colada continua de metales, especialmente de 

aceros, provistas de lingoteras abiertas superiormente e infe­

r í  ormente, en las cuales el metal fundido, parcialmente so lid i-  

5. ficado en lingotera, está desviado desde una dirección sustancial 

mente v e rtic a l a una dirección sustancialmente horizontal, ofre­

ciendo la  posibilidad de colar barras de sección notablemente di 

fárente, por ejemplo, paquetes para laminar, pletinas y empaqueta 

dos.

Como es sabido, en máquinas con reenvío de la  barra colada10.
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desde una dirección sustencialmente v e rtic a l a una dirección 

sustancialmente horizontal, la  barra solid ificad a perimetraímen­

te en lingotera y provista de un núcleo todavía líquido, des­

ciende a velocidad uniforme por intermedio de apropiados medios 

de arrastre, generalmente obrantes en una zona en la  cual la  ba­

rra está completamente solid ificad a y  durante e l citado movimien 

to de descenso va guiada a lo  largo de un recorrido curvo, en e l 

cual están dispuestos medios de guia y  de soporte, a sí como me­

dios para e l rociado directo de la  superficie con fluido r e fr i­

gerante.

En cada instante del proceso de colada, la  barra presentará 

por consiguiente, un profundo cono líquido que tiene e l vértice  

en el punto en e l cual su sección transversal resulta completa­

mente so lificad a. El desarrollo de la  zona de curvatura de la  

barra depende del radio de curvatura de la  curva de reenvió, s i  

e lla  es un arco de circulo , o de los radios de curvatura de las  

varias secciones de la  curva de reenvío, s i  e lla  no es un arco 

de circulo . La selección de estos radios de curvatura debe te­

nerse en cuenta en los factores tecnológicos dependientes de las 

características fisico-quim icas del material a colar.

Es, en efecto, oportuno, especialmente en la  colada de los 

aceros, procurar que e l progreso de la  so lid ificación  vaya acom­

pañado de un efectivo aumento de la  presión ferroestática  en el 

núcleo de la  barra, porque esto determina generalmente una dismi­

nución de los denominados defectos centrales de la  sección y ade­

más necesita tener presentes lo s  lím ites de enervamiento a l  ca­

lo r  del material para evitar la  aparición de fisuras durante la  

operación de enderezado.

Para secciones de colada geométricamente similares de un mis­

mo material, la  altura del cono de so lid ificación  (extensión de30
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solid ificación) no difieren notablemente entre s í .  De hecho, en 

tre  ciertos lím ites y para determinados grupos de secciones trans 

versales, la  cantidad de acero que atraviesa la  lingotera en la  

unidad de tiempo se aproxima a un único valor medio, es decir,

5. que la  velocidad de colada decrece al crecer la  sección tranver- 

sa l de modo ta l que la  capacidad de material colado permanece 

casi constante.

Esto no sucede cuando las secciones de colada difieren nota­

blemente entre s í .  Así, mientras que para colar secciones cuadra. 

10. das de 100x100, 120x120, 140x140, mm. se puede prever una única 

máquina con posibilidad de paso de una sección a otra de realiza­

ción, mediante e l cambio de la  lingotera y  al ajuste de la  guia 

de curvatura según los espesores, en cuanto a la  extensión de so­

lid ifica c ió n , para la  velocidad de colada normalmente adoptada 

1$. (respectivamente cerca de 3 m/min, 2'3 m/min y de 1 ' 5- 1'7  m/min) 

variando de 7 a los 8 metros, no será posible u t il iz a r  la  citada 

máquina para colar seociones decisivamente más grandes que las 

precedentes o, desde luego, para colar empaquetaduras, o sea, con 

secciones rectangulares, en cuanto, para velocidad de colada re- 

20. querida del proceso, la  extensión de solid ificación  re lativa  a 

estas secciones pueden ser considerablemente mayores o menores 

de las  precedentes.

La sustancial diversidad en la  extensión de solid ificación  

puede, de hecho, oondicir:

25. a) en el caso de extensión de solid ificación  más elevada, a tener 

el vértice del cono líquido en la  horizontal, en correspondencia 

del mecanismo de descenso o enderezamiento de la  máquina de cor­

te;

b) en el oaso de extensión de solid ificación  menor, a terminar la  

30. solid ificación  antes del mecanismo de descenso, lo cual provoca



una fuerte pérdida de calor por irradiación de la  barra, la  cual 

alcanza la  dirección horizontal a una temperatura tan baja corno 

para provocar graves dificultad.es en e l corte con c iz a lla  o con 

soplete.

5. En defin itiva, salvo casos particulares, para la  colada con­

tinua de grupos de secciones muy diferentes serán precisas, con 

grave perjuicio para los costos de instalación, espacio ocupado, 

flex ib ilid a d  en el e jercicio  del montaje y otros factores f á c i l ­

mente adivinados, máquinas'* de colada diversas.

10 . La presente invención pretende resolver de modo adecuado los

mencionados problemas. Por medio de e lla , algunas partes fundamen 

tales de la  máquina de colar, cuales son la  tabla oscilante de 

sostén para la  lingotera, y los mecanismos determinantes del movi­

miento oscilatorio, pueden ser los mismos y además, cosa de no- 

15. table importancia practica, e l paso de una sección de colada a 

otra se efectúa en un tiempo brevísimo, lo  que consiente un e le-
i

vado factor para la  u tiliza ció n  de la  instalación.

El objeto de la  presente invención y su finalidad aparecerán 

claramente en el ejemplo, dado a titu lo  no lim itativo y represen- 

20. tado en la  figura adjunta que se re fiere  a una máquina de colar 

con lingotera rectilín ea  y reenvío de la  barra B según una curva 

en arco de circulo que se in ic ia  bajo la  lingotera y despúes de 

un corto trazo rectilín eo  destinado a absorber las  reacciones de 

la  curva. Lógicamente se ve que e l objeto de la  invención puede 

25. ser aplicado, además, a máquinas diversas, por ejemplo, la s  dota­

das con lingotera curva.

Por 1 está representado e l caldero de colada que contiene e l 

acero líquido que se v ie rte  sobre el c e s t i l lo  intermedio 2 y , atra 

vesando e l o r ific io  21 se distribuye a la  lingotera oscilante Jí. 

Por 4 se indica una caldera de emergencia para la  descarga del me-30.
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"" ta l  liquido del o e stillo  intermedio en caso de una detención im­

prevista en el proceso de colada continua. A la  salida de la  lin  

gotera la  barra atraviesa un corto trazo recto con rodillos 5, pa­

ra poder entrar en una guia doble curva, con rod illos, 6. Esta 

guia a rodillos 7 está constituida por una robusta estructura me­

tá lic a  que soporta dos sistemas de rodillos asociados con los res 

pectivos sistemas de toma directa de la  barra, estando los dos sis  

temas de rodillos dispuestos según arcos de circulo de radio di­

ferente elegidos en relación a los grupos de secciones que la  má- 

10. quina debe colar.

La guia doble a rodillos 6 está además dotada de medios que 

la  permiten la  traslación en sentido horizontal y su rápido posi- 

cionamiento en la  justa posición de colada.

Estos medios pueden estar constituidos por ruedas montadas so- 

15. bre c a rr il  o bien rastra deslizante sobre apropiada guia.

El movimiento de traslación de la  guia 6 puede, además, estar 

obtenido con cualquier mecanismo conocido, accionado con automa­

tismo desde el puesto de control de la  máquina.

Según la  posición de la  doble guia de rodillos 6, la  linea de 

20. colada de la  máquina será ta l que se haga según el radio de curva­

tura o bien según el radio Rg. En el primer caso la  barra será 

conducida por la  guia jf, en e l segundo lo  será por la  guia 8.

Está claro que, de ta l forma, la  lin ea de colada armada con la  

guia 6 está en posición de colar dos grupos diferentes de barras, 

25. en relación a las diversas extensiones de solid ificación  requeri­

das. A este respecto, además de colocar en la  posición apropiada 

a la  guia 6, bastará aplicar a la  máquina la  lingotera y la  guia 

recta relativas a la  nueva sección de colada. Con el dispositivo 

según la  invención, una instalación plurilinea para paquetes pa- 

30. ra laminar cuadrados puede tener, por ejemplo, una linea de cola-
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da aunada para la  producción de empaquetados, lo  que consentirá 

producir, con la  misma instalación y partiendo del acero suminis­

trado por la  misma caldera de colada, sean paquetes de laminar co 

mo empaquetados o bien paquetes de laminar y empaquetados.

Naturalmente, la  invención no está limitada a la  forma de eje­

cutiva, anteriormente ilustrada y descrita, sino que muchas varían 

tes y modificaciones pueden ser aportadas y  sobre todo en e l as­

pecto constructivo. A sí, por ejemplo, la  guía doble de curvatura 

puede estar constituida igualmente por dos sistemas de guia vuel­

tos en un mismo lado respecto a la  lingotera. En ta l caso e igual­

mente, la  descarga del producto se producirá por e l mismo lado, 

pero a altura diferente. En cualquier sentido y sin abandonar el 

principio informativo de la  invención anteriormente expuesto se 

reivindica seguidamente.

N O T A

Hecha la  descripción del presente invento se hace constar que 

la  presente solicitud  se acoge a la  prioridad de la  so licitu d  de 

Patente ita lia n a  na 7044, A/69 , depositada el dia 20 de Mayo de 

1969, y que lo  que se declara como nuevo y de propia invención 

comprende las  reivindicaciones siguientes:

1 . -  Perfeccionamientos en las  máquinas para la  colada conti­

nua de metales, particularmente para e l acero, en cuya barra de 

colada viene guiada en una dirección sustancialmente v e rtica l y 

una dirección de corte sustancialmente horizontal, c a r  a c t e -  

z a d o s por e l hecho de que, en una posición por debajo de 

lingotera (3) está colocada una caja de guía a curvatura (6) y 

con varias vías de curvatura, estando esta caja montada móvil de
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modo que se pueda empalmar alternativamente cada una de las vías 

o recorridos de la  barra en la  caja móvil con el tramo f i jo  de 

recorrido de la  barra precedente con aquel sucesivo del elemento 

móvil (6), permitiendo así que la  colada y la  solid ificación  de 

la  barra tengan extensión de solid ificación  también sensiblemente 

diferente entre s í .

2.  -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 , c a r a c ­

t e r i z a d o s  por e l hecho de que la  caja móvil (6) está pro­

vista  de medios de guía constituidos por rodillos locos y/o rodi­

llo s  motorizados dispuestos a los lados del recorrido de la  barra 

de colada.

3.  -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1 , c a r a c ­

t e r i z a d o s  por el hecho de que la  caja móvil (6) está pro­

vista  de medios de guía constituidos por plano inclinado o patín 

montados f i jo s  sobre los lados del recorrido de guía de la  barra

de colada.

4.  -  Perfeccionamientos según las reivindicaciones precedentes, 

c a r a o  t e r i z a d o s  por e l hecho de que en cada guía de 

la  caja móvil (6) está asociado un respectivo sistema de enfria­

miento de la  barra.

5 .  -  Perfeccionamientos según las  reivindicaciones precedentes, 

c a r a c t e r i z a d o s  por el hecho de que cada guía de la  

caja móvil puede ser registrada en cualquier manera apropiada de 

modo que consienta el cambio de la  sección de colada.

6 . -  Perfeccionamientos según las reivindicaciones precedentes, 

c a r a c t e r i z a d o s  por el hecho de que la  máquina de co­

lada está provista de varias, a l menos de dos lineas o recorridos

colada dependientes de una sola lingotera y en la  cual está 

revista  un tramo de guía registrable para empalmar, alternativa­

mente y a voluntad, uno u otro de estos recorridos a la  salida de
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la  mencionada "barra procedente de la  lingotera.

7 . -  Perfeccionamientos en las máquinas para la  colada conti­

nua de metales#

Según se describe y reivindica en la  presente Memoria que cons 

5, ta de ocho hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cara y 

de una lámina de dibujos.

Madrid, a 14 de Marzo de 1970

CONTINUA International Continuous Casting, S . r . l . .

p. a.
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