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MEMORTA DESCRIPTIVA

La presénte invencién_se refiere a perfeccionamientos en las
maguinas pars la colada cantinua de metgles, especialmente de
acercs, provistas de lingoteras abiertas superiormente e infe-
riormente, en las cuales el metal fundido, parcialmente solidi-

Se ficado en lingotera, estd desviado desde una direccidn sustancial
mente vertical a una direccidén sustencislmente horizontel, ofre-
ciendo la posibilidad de colar barras de seccidn notablemente di
ferente, por ejemplo, paquetes para laminar, pletinas y empaqueta

dose
10, Como es sabido, en maquinas con reenvio de la barra colada



5'.'

10,

15'0

20,

25,

30,

377502 A

desde una direccién sustencialmente vertival a una direccidn '
sustanciglmente horizontal, la barrg solidificeda perimetralmen-
te en lingotera y provista de un micleo todavia 1{quido, des-
ciende a velocidad uniforme por intermedio de apropiados medios
de arrastre, generalmente obrantes en ung zona en la cual la ba-
rra estd completamente solidificada y durante el citado movimien
10 de descenso va guiada a lo largo de un recorrido curvo, en el
cual estan dispuestos medios de guia y de soporte, asi como me-
dios para el rocisdo diretto de le superficie con fluido refri-
gerante.

En ceda instaente del proceso de colada, la barra presentars
por consiguiente, un profundo cono liquido que tiene el vértice
en el punto en el cual su seccidn transversal resulta completa-
mente solificada. El desarrollo de la zona de curvatura de la‘
berra depende del radio de curvaturs de la curva de reenvio, si
ella es un arco de circulo, 0 de los radios de curvatura de lés
varias sedciones,de la curva de reenvio, si ella no es un arco
de circulo. La selecoién de estos radios de curvatura debe te-
nerse en cuente en log factores tecnologicos dependientes de las
caracteristicas fisico-quimicas del meterial a colar.

Es, en efecto, oportuno, especialmente en la colada de los
aceros, procurar que el progreso de la solidificacidn vays scom=-
pafiado de un efectivo awmento de la presidn farroestética en el
micleo de la barra, porque esto determing generalmente una dismi-
nucidn de los denominados defectos centrales de la seceidn y ade-
mgs necesita tener presentes los limites de enervamiento al ca-
lor del material para evitar la eparicidn de fisures durante la
operacién de enderezado.

Para secciones de colads geometricamente similares de un mis-

mo meterial, la altura del cono de solidificacibn (extensidn de
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solidificacién) no difieren notablemente entre si. De hecho, en
tre ciertos 1imites y para determinados grupos de secciones trans
versales, la cantidad de acero que atraviesa la lingoters en la
unidad de tiempo se eproxime a un tnico valor medio, es decir,
que la velocidad de colada decrece al crecer la secciln tranver-
sal de modo tal que la capacidad de material colado permanece
cgal constante.

Esto no sucede cuando las secciones de colada difieren note-
blemente entre sf{. As{, mientras que para colar secciones cuadra
das de 100x100, 120x120, 140x140, mm. se puede prever uns tnice
maquina con posibilidad de paso de wne seccidn a otra de realiza-
cidén, mediante el cambio de la lingoters y &l ajuste de la guia
de curvatura segin los espesores, en cuanto a la extensién de so-
lidificaecidén, para la velocidad de ‘colads normalmente adopiada
(respectivamente cerca de 3 m/min, 2'3 m/min y de 1'5-1'% m/min)
variando de ; & los 8 metros, no sera posible utilizar la citada
nméquing para colar secciones decisivemente més grandes que las
precedentes o, desde luego, para colar empaquetaduras, 0 sea, con
secciones rectangulares, en cuanto, para velocidad de colada re-
querids del proceso, la extensién de solidificacidn relative a
estas secciones pueden ser considerablemente mayores o menores
de las precedentes. "

La sustancial diversidad en la extensidn de solidificacién
puede, de hecho, condicir:

a) en el caso de extensidn de solidificecidn més elevada, a tener
ol vértice del cono 1{guido en la horizontel, en correspondencia
del mecanismo de descenso o enderezemiento de le maquina de cor-
teo;

b) en el caso de extensidn de solidificacidn menor, a terminer la

solidificadidn antes del mecanismo de descenso, 1o cual provoca
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uhe, fuerte pérdida de calor por irradiacidn de le barra, la cual
alcanze la direccidn horizontal a una temperatura tan baja como'
para provocer graves dificuliades en el corte con cizalla o con
soplete.

En defini‘bj.va, selvo casos particulares, para la colada con-
tinue de grupos de secciones muy diferentes serdn precisas, con
grave perjuicio para los costog de instalaci6n, espacio ocupado,
flexibilidad en el ejercicio del montaje y otros factores facile
mente adivinados, maquines’ de colada diversas.

Ta presente invencidn pretende resolver de modo adecuado 1os
mencionados problemes. Por medio de ella, algunas partes fundamen
tales de la maquina de colar, cuamles son la tebla oscilante ds
sostén pars la lingoters y 1os mecanismos determinantes del movie
miento oscilatorio, pueden ser los mismos y ademés, cosa de no-
table importancia practica, el paso de una seccién de colada a
otre se efectia en un tiempo brevisimo, 1o que consiente un ele=
vado factor para ]:a utilizacidn de la instalacidn.

El objeto de la presente invencién y su finalidad aparecerin
claramente en el ejemplo, dado a titulo no limitativo y represen-
tado en lg figura edjunta que se refiere a une ﬁéquina de colar
con lingoters rectilinea y reenvio de la barra B seg&n une curva
en arco de circulc que se inicie bajo la lingotera y despies de
un corto trazo rectilineo destinado a sgbsorber las reacclones de

la curva. Logicamente se ve que el objeto de la invencidén puede

 ser aplicado, ademds, o maquinas diversas, por ejemplo, las dota-

das con lingotera curva.

Por 1 estd representado el caldero de colada que contiene el
acero liquido que se vierte sobre el cestillo intemmedio 2 y, atra
vesando el orificio 21 se distribuye a la lingotera oscilente 3.

Por 4 se indica una caldefi de emergencis pera la descarga del me-
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tel liquido del cestillo intermedio en caso de una detencidn im-
prevists en el proceso de colaeda continua. A la salidas de la lin
gotera la barra atraviesa un corto trazo recto con rodillos 5 pa-
ra poder entrar en una guia doble curva, con rodillos, 6. Esta
guig a rodillos i estd constitulde por una robuste estructura me-
télice que soporta dos sistemas de rodillos asocimdos con los res |
pectivos sistemas de toms directa de la barra, estando loes dos sig
temas.de rodillos dispuestos segun arcos de circulo de radio di-
ferente elegidos en relacidn a 1los grupos de secciones que la ma-
quina debe colar.

La guia doble a rodillos 6 estd ademas dotada de medios que
la permiten la traslacidn en sentido horizontal y su rapido posi-
cionamiento en la justa posicidn de coleda.

Estos medios pueden estar constituidos por ruedes montadas 80~
bre carril o bién rastre deslizante sobre apropiada guia.

_El movimiento de traslacidn de la guia 6 puede, ademas, estar
obtenido con cuaslguler mecanismo conocido, msccionado con automa-
tismo desde el puesto de control de la méquina.

Segin la posicidn de la doble guia de rodillos 6, la linea de
colada de la maquine serd tal que se haga segin el radio de curva-
tura Ry 0 bién segin el radic Ry. En el primer caso la barra sers
conducida por la guia.i, eﬁ\el segundo lo sera por la guia 8.

Bstd claro que, de tal forma, la linea de colada armads con la
guia 6 estd en posicidén de colar dos grupos diferentes de barras,
en relacion a las diversas extensiones de solidificacidén requeri-
das. A este respecto, ademis de colocar en la posicidn epropiads
a la guia 6, bestard aplicar a la méquina la lingotera y le guia
recta relativas a la nueva seccidn de colada. Con el dispositivo
gsegin la invencidn, una instalacién plurilinea para paguetes pa—

ra laminar cuadrados puede tener, por ejemplo, ung linea de cola~
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da armada pera la produccidn de empaquetados, 10 gue consentirg
producir, con la misme instalacidn y partiendo del acero suminis—
trado por la misma calders de colada, Sean paquetes de leminar co
mo empaquetados © bién paguetes de laminar y empaquetados;
Naturalmente, la invencidén no estd limitada a la forma de eje-
cutive, anteriormente ilustrada y descrita, siné que muchas varian
tes y modificaciones pueden ser aportadas y sobre todo en el ag-
pecto construetivo. Asi, por ejemplo, la gule doble de curvatura
puede estar constituide igualmente por dos sistemas de guia vuel-
tos en un mismo lado respecto a la lingotera. En tal caso e igual-
mente, la descarga del producto se produciré por el mismo lado,
pero g sltura diferente. En cualquier sentido y sin sbandonar el
principio informativoe de la invencidn anteriormente expuesto se

reivindica seguidsmente.

N o T A

Hechs la deseripcidn del presente invento se hace constar que
la presente solicitud se mcoge a la prioridad de la solicitud de
Patente italiana ne ;044f A/69, depositade el dia 20 de Mayo de
1969, ¥ que lo que‘se declara como nuevo y de propis invencidn
comprende las relvindicgciones siguientes:

1.~ Perfeccionamientos en las maquinas parﬁ le colada conti-
nus de metales, particularmente para el acero, en cuys barra de
colada viene guldda en una direccidn sustancislmente vertical y

wna direccidn de corte sustancialmente horizontal, ¢ a r a ¢ t e-

zados por el hecho de que, en une posicién por debajo de
s lingotera (3) estd colocada wna caja de gufa a curvatura (6) y

s N L3
con varias vias de curvatura, estando esta caja montada movil de
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modo que se pueds empalmar glternativamente cads ung de las vias
0 recorridos de la barra en la caja mdévil con el tramo fijo de
recorrido de la barre precedente con aguel sucesivo del elemento
mévil (6), permitiendo as{ que la colada y la solidificacidn de
5, la barra tengan extensién de solidificacién también sensiblemente
diferente entre si,
2.~ Perfeccionemientos segin la reivindicacién 1, ca ra c -
terizados por el hecho de que la caja movil (6) estd pro-
vista de medios de gula constituidos por rodillos locos y/o rodi-
10, llos motorizados dispuestos a log lados del recorrido de la barra
de colada.

3e= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, c a r a c =
terizados por el hecho de que la caja mévil (6) estd pro-
viste de medios de gula constituidos por plano inclinado o ﬁatin

15,  montados fijos sobre los lados del recorrido de guia de la barre
de colada.

44= Perfeccionamientos segun las reivindicaciones precedentes,
caracterizados porel hecho de que en cada guia de
la caja mévil (6) ests asociado wn respectivo sistema de enfria-

20, miento de la barrae.

Se— Perfeccionamientos segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizado ; por el hecho de que cada gula de la
caje mévil puede ser registradas en cualquier manera apropiada de
modo que consiente el cambio de la seceidn de colada.

25, 6.~ Perfeccionemientos segin las reivindicaciones precedentes,
caracterizados por el hecho de que la maquina de co=
lada esté provista de varias, al menos de dos lineas o recorridos
colada dependientes de una sola lingotera y en la cual esta
revista un tramo de gufa registrable pars empalmar, alternativa-

30 mente y a voluntad, uno u otro de estos recorridos a la salida de

7
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1o mencionads barrs procedente de la lingotera.

7.= Perfeccionamientos en las maquinas para la colada conti-
nue de metales.

Segln se describe y reivindica en la presente Memoria que cong
5e te, de ocho hojas foliadas y mecanografisdas por una sola cars y
de wng lémina de dibujoss

Vpdrid, a 14 de Marzo de 19;0

CONTINUA Intermetional Continuous Casting, Serele
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