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Ia presente invencidn se relasciona en general
con la formacidn en caliente de metal, especialmente co-
bre, y més particularmente con un procedimiento para la
formacidn en caliente del metal que, por una parte, me-
diante el control de las tensiones y la ausenéia de tor-
siones, eliminz las fisuras tanto internas como exbernas,
lag discontinuidedes y heterogeneidades cristelinas y to-
dos log defectos denominados de aspecto en el hilo de ma-
quinarie, con vistas a conferirle la méxima aptitud para
el estirado, y por otra parte, mediante el riguroso con~
trol y racional seleccidn de la temperatura en las dife-
rentes etapas del leminado, asegura al hilo de maquinaria
las propiedades fisicas elegidzas segun su destino final,

Son bien conocidos varios procedimientos de for-
macién en ecaliente, en los que se lamina, forja o trabaja
de otre manera un metal mantenido a temperaturas de for-
macidén en caliente. En los procedimientos continnos se
apliga generalmente un laminado bajo tensidn, sometlendo
la berra a torsiones con temperaturas progresivamente de-
crecientes en el curso de la operacidn.

Las variaciones en la continuidad y calidad su~
perficial del hilo de maquinaria son imputables especial-
mente a las tensioneé y %orsiones de la barra objeto de
leminacibn, que pueden provocar en ciertas condiciones
defectos gravemente perjudiciales a la estirabilidad,

las caracterfsticas #leicas finales del hilo
se deben igualmente a la selecoidn de una temperatura
adecuade al fin de la laminacibdn, e2segurando durante la
mayor parte de este opér;cién una temperatura suficien-

temente elevada pars obtener un buen afino en caliente.
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En la forma de realizacidén de nuestro proce-
dimiento, la pieza en bruto rectepgular refrigerada por
sus cuatro caras, por ejemplo tal como sale de una miqui
na de fundicién rectilines como se describe en muestra
ratente del Gran Ducado de ILuxemburgo del 16 de Noviem-
bre de 1.96&, ¥ que posee una seccidén de colada suficien
te para obtener un afino meticuloso del hilo de maqﬁina—
ria, se transporta en linea recta y sostenida en toda la
longitud del recorrido hacia el dispositivo de formescibn
en caliente.

Ia pieza en bruto no resulta asi afectada fior
el enderezamiento & elevads temperatura, que constituia
una causa de formecidn de fisuras en la generatriz mds
corte de dicha pieza, como ocurre en los sistemas de co-
lada de barras en forme continua que utilizan ruedas de
colada, En efecto, evitando toda tensién, plegado, ende-
rezamiento o torsidn de la barra colads, se disminuyen
lag posibilidades de agrietamiento e ineluso de forme-—-
cién de fisuras internas y externas.-

Ia presente invencidn, particularmente adecue-
da para formar en caliente ung barra colada (horizontal)
en forma continue, tiende a repartir racionalmente lag
tensiones en la pieza en bruto objeto de laminmcidn de
menera gue se eviten las fisuras internas y externas.

El reparto de las tensiones se realiza de tal menera
que se impongs una tensidén précticamente nula sobre
diche pieze en los primeros pasos (denominados pasos de
esbozamiento), en los que la resistencia mecénica de
agquédlla, caliente, em escasa; que se impongae segnida~

mente, en las jaules (pasos) intermediss una tensidn
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predeterminada, suficientemente débil para eviter todo
agrictamiento o deformacién por tensién de la citada pie-
za, pero suficientemente eleveds pare enderezar perfecta-
mente aquella pieza, de modo que se reduzca 0 evite el
contacto con las gufas; ¥y que finzalmente se imponga, en
los @ltimos pasos (denominados pasos de acabado) una ten
9ibn précticemente nula. Ia invencidn consiste en un md
todo de formacién en caliente ¥y econtimio de una barra de
cobre que sale de un dispositivo de colade continua, ca-
racterizado porque en el reeorfido de la barra desde dicho
dispositivo de colada hasta su evacu2eidn en la forma de-
finitiva, se disponen medios para suprimir o dismimir
tensiones en diversos puntos de dicho recorrido y supri-
mir las torsiones en la longitud de la barra, disfionién=-
dose igualmente medios pare controlar la refrigeracidn
de la citada barre en dicho recorrido. _

Otro aspecto caracteristico de la presente in-
vencidn consiste en que, al salir del dispositivo de co~
lada, la barra es sostenida por rodillos prendedores cu-
ya velocidad lineal es ligeremente inferior (4+/-1%) a
la velocided de colada. Estos rodillos prendedores sos
tienen la barra colada y retienen por medio de la misma,
golidificada, el flujo de cobre liguido & la méquina de
colada.

Otro aspecto caracteristico consiste en que
uno de los rodillos prendedores puede girar libremente
e influir directamente sobre la velocidad del disposi~
tivo esbozador de formacidn en éaliente.

Otro aspecto caracteristico consiste en que

la barra colada o en curso de esbozamiento se sostiene
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continuamente mientras que un suficiente afino no le haya
conferido todavia la resistencie a la traceidn deseada pa-
ra soportar sin daflos su propio peso. Ia flexibilidad ne-
cesaria para asegurar un esbozamiento sin tensidn por lo
menos en los primeros pasos de agquél, se realizan median-
te unos dispositivos, incorporados en el transportador que
precede & las jaulas (pasosd esbozadoras, comprenden dos
partes mbviles que se articulan alrededor de su extremo -
exterior. Estas dos pertes mdviles del transportador,
normalmente en linea y equipades de rodillos, estén sos-
tenidas en sus extremos mdviles interiores por un siste-
ma elevador que ejerce hacia arribe una fuerza ligeramen-
te superior a la accibn conjunta del peso de las dos par-
tes mbviles y del correspondiente & la pieza en bruto &
sustentar., El menor alargamiento de esta pieza provoce
un desplazamiento hacia arriba del sistema elevador que,
por medio de un aparejo conocido, provoca inmediatamente
unae aceleracidén proporcional de la signiente jaula esbo-
zadora. Este sistema de soporte de la barra y de regula-
cibn de la tensifn es muy sensible (desplazamiento verti-
cal inferior a 15 cm) y permite una regulacidén muy riguro-
sa de la velocidad de dichas jaulas, evitando toda tensidn
perjudicial para la calidad del hilo de maquinaris.

Otro aspecto de le invencién es el de que el
afino en caliente durante el esbozado de la pieza, en
Javlas alternativamente verticales y horizontales, se
realiza mediante una sucesion de 3 pasos cuadrado-plano-
-ovalado-cuadrado gobre Angulo o redondo, precedidos o
no de pasos cerrados, lo cuel elimina toda torsidn de le

berra, asegurando el més minucioso afinos
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(Se denominan "pasos cerrados" a unos de for-
me rectengular o cuadrada, una de cuyas lineas medias es
perpendicular al eje de los c¢ilindros, siendo paralela
la otra).

Otro aspecto caracteristico consiste en que ol
afino durante las fases intermedias y de acabado se ase~
gura, en jaunlas alternativamente verticales y horizonta-
les o inclinadas alternativamente en 452 a une y otro la-
do de la vertical, mediante unos pasos de leminmeién al-
ternativamente ovalados y redondos (o falsamente redon-
dos) u ovalados-ovalados, lo que ‘elimine toda torsidn
de 1a pieza en bruto y los inconvenientes resultantes
de tal torsidn.

Otro aspecto caracteristico de la invencidn
es el de que antés de introducirsgse en el dispositivo
de formacidn en caliente, la barra colada de seccidn
rectangular es sometida & un achaflanamiento de sus
cvatro aristas con ayuda de fresas giratorias seguidas
de un sistema de acepillamiento, lo cual permite evitar
las rebabas que se producen cuando se achaflana con ayu
de. de una herramienta cortante fija y suprimir la ten-
sién que habria de aplicarse para hacerla pasar a tra-
vés de estas herramientas fijas. Estas rebabas sobre
la barra colade deben evitarse porque finalmente se me
nifiestan por repliesues y otros defectos superficia-~
les en el hilo de maquinaria.

Otro aspecto ceracteristico de la invencidn
consiste en disponer, entre la salide de la miguina de
fundicidn y la entrada en el primer paso del dispositi-

vo de formacidn en caliente, unos medios pare permitir
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le tnkformidad de la temperature en la seccidn y a lo
largo de la barra. A tal fin, se disponen medios de re~
frigeracién y eventualmente de calentemiento pare acele-~
rar este uniformidad y obtener en la entrada de la lami-
nadore la deseada temperatura de 800 a 8502C para el co-
bre. EL hecho de reslizarse en linea recta el traﬁspor-'
te de la citada pieza en bruto, sostenids en toda su lon
gitud entre la salida del dispositivo de colada y el dis-
positivo de formmeidn, facilita el ajuste de los disposgi-
tivos que permiten el control de la uniformidad de la tenm
peratura.

Otro aspecto caracteristico de la presente
invencidn es el de gue el enfriamiento de la pieza en
bruto se controls durante la totalidad del proceso de
leminacibén para mentener la temperature a& un nivel cong
tante, seleccionado para lograr el mejor afino en ca-
liente del metel, y se realiza seguidamente una refrige-
racibn especial antes de los pasos de acabado para que
descienda la tempuratura de dicha pleza desde el cita-
do nivel constante al valor final de laminacidn selec-
cionado para obtener lag mejores propiedades fisicas
elegidas en el metal, En efecto, si es ventajoso la-
minar durante lea maeyor parte del proceso de laminacidn
a una temperature relativamente elevade para aségurar
el mejor afino en caliente, la temperatura de lamina-
cién en los pesos de acabado determina selectivemente
las propiedades fisices del hilo de maguinarias. Para
el cobre, el nivel de temperatura & que es preciso men '
tener la pieza en bruto objeto de laminscidén para ob-

tener un buen afino en caliente, estd comprendido en-



10.

15.

20.

25.

3.

tre 800 y 8502C, en tanto que la temperatura final de
laminacion a ia entrada de los pasos de acabado, que por
gi sola determine las propiedades fisicas del hilo de ma
quinaris, puede seleccionarse segin el objeto perseguido:
si se desea obtener un hilo de maquinaria blando y dfctil,
que permita un importante grado de reduccidn en frio, se
fijaréd esta temperatura final entre %00 ¥y 8009C; si por
el contrario se prefiere obtener un hilo de méquinaria
destinado & producir hilo mstirado a baja temperatura -
de recristalizacién y dotado de la mds favorable conduc-
tibilidad eléetrica, se fijard la temperatura final de
leminacidn entre 500 y 6002, provocando asi la precipi-
tacién casi instanténes de los Giltimos vestigios de im-
purezas (que 2 mayores temperaturas se encuentran en 80
lucidn sblida).

Se comprenderd mejor la invencidn con ayuda del
edjunto dibujo, que muestra las diversas fases 4, By C
de la laminacidén de cobre segin la invencidn.

Para obtener hilo de @aquinaria de 8 mm de
diédmetro, se parte, por ejemplo, de una seccidn colada
de 50 X 90 mm, que se lamina en caliente, por ejemplo,
en 15 pasos.

la pieza en bruto E que sale del dispositivo
de colada se sostiene en todo su recorrido hasta la la
minaedors y entre los diferentes pasos esbozadores hastae
una etapa en la que el afino aplicado es suficiente, por
une parte, para dar @ la barra objeto de laminacibén la
neceseria resistencia a la traccién para sostener su pro
plo peso y, por otrs parte, para llegar 2 una seccidn sp
ficientemente débil para permitir sin dafios la formaeién

de bucles.
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Al salir del dispositivo de colada 1, la pieza
en bruto entra en la zona A, denominada de homogeneize-
eibn y de acondicionamiento. Esta zona compfende en pri-
mer luger un dispositivo de refrigeracién secundaria 2
que asegura la completa solidificacidén del metal y des-
ciende su temperatura hacia los 9002(C,

La barra solidificada y céliente ge coge segui-
damente en unos rodillos prendedores 3 cuya velocidad cir-
cunferencial, controlada por el dispositivo de colada, es
ligersmante inferior (+ 1%) a le velocidad de colada para
retener, por medio de dicha barra colada y solidificada E,
el flujo de oobre liguido en la miquina de fundicidn o co-.
lada.l. Uno de log cilindros de log rodillos prendedores 3
puede girar libremente y controlar la velocidad de la pri-
mere Jjaunle esbogadora.

Estos rodillos prendedores 3 dirigen igualmente
la barra solidificada E exactemente por el eje de la 1i-
nea de laminacién.

Dichos rodillos 3 introducen seguidamente la ba-
rre calieﬁte E en el dispositivo de fresado 4 de fresas
glratorias para achaflanar les cuatro aristas vivas de la
barra colada. Se esfablecen dos dispogitivos de fresado
que trebajan alternativamente y aseguran una operacidn
continua una vez alcanzado el régimen de colada.

Después del achaflanado, la pieza E pasa entre
unos cepillos metdlicos 5 que elininan todas las virutas
que hubiesen podido depositerse sobre la citada pieza.

Seguidamente se dispone una c¢izalla pendular '
u otra 6, cuya misiodn consiste, en primer lugar, en cor-

tar en trozos amovibles la pieza colada mientras no se
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hayan alcanzado todavie el régimen de colada y la cali-

dad deseada, y servir seguidamente de cizalla auxiliar

cuando se produzeca una obstruceidn o cwalquier inciden—

te en la lineae de transformacidn A.

5, Esta misma'zona de acondicionamiento y de homo-
geneizacion A comprende el primer dispositivo de soporte
¥y de regulacidn 7 pare eviter toda tension antes de la
primera jaula esbozadora 9. Este dispositivo 7 compren-
de dos partes mdviles 47 y 48 normalmente en linea, que

10. pueden articularse alrededor de su extremo exterior 49 y
50, sosteniéndose los dos exiremos de contacto mediante
un digpositivo de elevacidén no mostrado, situado en 51,
que ejerce una débil presidn hacia arriba. Una vez que
la pieza en bruto tiende a alargarse, el dispositivo de

15. elevacidén 51 provoca un ligero desplazamiento hacia arri-
ba y ocasiona inmediatamente, por medios cbnocidos, una
aceleracion proporcional de la primeia jaula esbozadora 9.
ste desplazamiento vertical permite una rigurosa regula-
cibn de la velocidad del primer paso esbozador 9 pars una

20, ligera flecha (méximo, 150 mm), asegurando un continuo so-

porte de la pieza en bruto.

Antes de salir de la zona de acondicionamiento A,
se mide la temperatura de la citada pieza, que debe ger
uniforme tanto en longitud como en seccidén. E1 disposi-
25, tivo de medieidén y control 8 de la temperatura regula el

enfriamiento o provoca un recalentamiento de la pieza co-

lada, por medios conocidos (no mostrados), de manera que
se mantenga dicha temperatura uniforme entre 800 y 8500¢,

Toda esta zona A debe ser suficientemente larga

30. para obtener la uniformizaéidén y homogeneizacidn perfec-
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tas de la pieza en bruto.

Todo el equipo comprendido en la zona A se insg-
talard en una o varias cimaras que pueden estar térmice-
mente aisladas y sometidas a une atmdsfera controlada.

Segnidamente se llegm a la fase de esbozamiento
B, que comprenderd por ejemplo cinco jaulas, alternativa-
mente verticales y horizontales, coniroladas por motores
que hemos representado & todo lo largo de la deseripeidn
por M, y cuyos dosg primeros pasos por lo menos agseguran
un afino sin tensidn y un esbozamiento sin torsién.

Ia pieza en bruto puede hacerse segin las si-
guientes variantes:

a) una jaula vertical 9 independiente, contro-
lada por un motor M y seguida de un dispositivo de sopor-
te 10 semejante al deserlto en 7 y de una cizalla auxilicr
11, construidos segin los principios ya descritos; una jan-
la horizontal 12 independiente, cuya velocidad se contro-
la mediante el dispositivo de soporte y control 10, se-
guida a su vez de un dispositivo de soporte y control 13
y de une cizalla auxilier 14; y luego un bloque de tres
janlas (15) alternétivamente verticales y horizontales,
de las gue sale la pieza en bruto en forma cuadrada angu-
losa o redondsada.

En egste variante hay por consiguiente tres pa-
sos de esbozemiento sin tensibén (9-12 y primer paso de 15)
¥y dos pasos de muy escasa tensidn. Ie velocidad de lzs
tres jaulas independientes, 9~12 y primer paso de 15, se
controla mediante log dispositivos de soporte que prece~
den inmedistemente a diéhas jeulas. ILe sucesidn de los

pasos es como sigue: paso cerrado 9 - paso cerrado 12 y
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Ilunego cuadrado sobre plano, ovelado, cuadrado anguloso

o redondo, dnice sucesidn posible para evitar toda tor~
sibn. .

b) Otra variante, menos favorable desde el
punto de vista de la calidad, pero més econbmice, con-
siste en hacer pasar la pieza por la jaula esbozadora
independiente 9 y luegdé sobre el dispositivo regulador
10 y la cizalla 11, para introducirla seguidamente en
un blogue 16 de cuatro jaulas, elternativamente horizon
tales y verticales, sineronizadas de tal menera que se
reduzea al minimo la tensidn.

Bste sucesidn, que comprende dos jaulas sin
tensitn (9 y primera jaule del blogue 16), incluye la
sigaiente secuencia de pasos: paso cerrado vertical -
paso cerrado horizontal y luego de nuevo cuadrado sobre
plano ovalaedo - cuadrado angulosc o redondo, a fin de
evitar toda tensidn. '

c) la tercera variante, indudablemente la més
costose, pero también la més favorable desde el punto
de vista de la calided, asegura cnatro pasos de esbozd-
miento sin tensidn mediante la siguiente disposicidn:
la jaula vertical 9, seguida del dispositivo reéulador
10 y de la cizalla auxiliar 11, va seguida luego de
una jaula horizontal 17 con dispositivo regulador 18
¥y cizalla suxiliar 19, luego de una jaula vertical -
igualmente independiente 20, de un dispositivo regula
dor 21 y finalmente de un blogque de dos jaulas sincro
nizadag (horizontal—vertiéal) 22, 6uya velocidad se -
controle mediante el dispositivo anterior 21, aseguran

dc un esbozamiento sin tension hasta ls cuarta jaula
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inclusive y reguléndose 2l minimo la tensién entre la quin-
ta y la sexta.

Ia secuencia de los pasos en esta veriante es
la siguiente: paso cerrado, 9, paso cerrado 17, cuadra-
do sobre plaﬁo 20 y luego o;alado-cuadrado anguloso u
ovalado-redondo 22. '

Pare agsegurar un buen prendimiento de la barra
objeto de esbozamiento, éi didmetro de los cilindros del
tren esbozador, por 1o menos de las primeras jaulas, serd
relativamente grande (minimo, 400 mm).

Ia barra esbozada entra seguidamente en el tren
intermedio C que comprende, por ejemplo, 8 pasos, en jau-
las alternativamente horizontalés y verticales, si 12 ba-
rre. esbozada es redonda, o elternativamente inclinadas
en 45¢ con relacidn a le vertical, si la barre esbozada
tiene forma cumdrade angalosa. En este filtimo caso, el
bucle libre formedo & la sallida del tren esbozador B de-
be deslizarse a lo largo de un plano inclinado en 452 pa-
ra presentar la pieza en bruto sin torsidén en el priﬁer
paso ovalado.

Este tren intermedio, cuya secuencia de pasos
es glempre ovalado-ovalado u ovalado-redondo {(falsamen-
te redondo), puede agruparse, como indica el grifico,
en blogques de janlas sincronizadas segin diferentes va
riantes, estando precedido cada blogue de un dispositi
vo regulador libre 23 seguido de una cizalla 24.

Después del esbozemiento, la barra estéd su-
ficientemente afinade y ha aleanzado una seccidn sufi- ;
cientemente escasa para permitir la formacidén de un bu

cle libre, que permite por medios conocidos (juego de

«
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espejos giratorios y de odlulas fotoeldctricas, por ejeme
plo) regular la veloeildad del siguiente bloque.

a) la primera veriante del tren intermedio C
estd constituide por un dispositivo regulador libre 23,
una cizalla euxiliar 24, un bloque de dos jaulas 25, un
digpositivo regulador 26, un bloque de ecnatro jaulas 27,
un dispositivo regilador libre 28 y un blogue de dos jau-
las 29.

b) Ia segunda variente comprende el mismo dis-
positivo regulador libre 30, una cizalla auxilier 31, un
bloque dé dos jaunlss 32, un dispositivo regulador libre
33 y un bloque de seis jaulas sincronizadas 34.

¢) Ie tercera verisnte comprende siempre el
mismo dispositivo libre 35, y la cizalla 36, seguidos
de dos bloques de cuatro jaulas sincronigzadas 37 ¥y 39,
separadas entre si por un dispositivo regulador 38.

Ies variantes &) y c¢) son las mds favorables,
especlalmente a causa de la mayor élasticidad que per-
mitep, disminuyendo al minimo el tiempo nec¢esario para
sustituir las canaladuras de un solo bloque, necesarie-
mente & sustituir de manera simulténea.

Entre les jaulss de un mismo bloque del tren
intermedio C movidas por un mismo motor, la reduccidén de
las secciones sucesivas y las velocidades lineales suce-r
sivas se regulan d; menera que se obtengz la minima tenp.
$idn necesaria pars enderezar la pieze en brutd laming-
de, a fin de evitar todo contacto con las guias. BEsta
tensidn serd sin embargo tan débil como sea posible, pa
ra evitar toda deformecidén mecénica, al objeto de impe=

dir el agrietemiento intercristalino y una reduccidn he
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terogénea de una zona a otra,

Desde el tren intermedio C, la pieza en bruto
laminade (redonda o falsamente redbnda) gse conduce a
través de un dispositivo regulador 40 y de una cizalla

5, auxiliar 41 mediante un dispositivo 42 de regulacién
de la temperatura, al tren de acabado D que comprende
dos Janlas independientes que permiten un acabado en
caliente, & le temperatura elegide, sin ninguna tor-
sidn.

10, Entre la salide del tren intermedio C y el
tren de acabado D, se establece un dispositivo 43 que
permite un enfriamiento de la pieza en bruto leminada
hasta une temperature predeterminades, antes de su in-
troduccibén en los dos dltimos pesos sin tensidn alguns

15, ¥y sin torsidn.

El enfrismiento controlado, que es posible
mediante este dispositivo, permite regular & voluntad
la temperatura de laminacidn en las jaulas de acabado
D. Esta temperatura determina en efecto las propieda-

20. des fisices del hilo de maguinaria: si el estirador
desea un hilo de maquinarie muy dfetil, para facilitar
las manipulaciones y permitir un estirado acrecentado
sin recocciones intermedias, se elegird una temperatu-
ra final de laminecidn comprendide entre 700 y 8002¢.

25. 5i, por el contrario, el estirador prefiere obtener la
mayor aptitud para la recoccidn y le més favorable con
duetibilidad eléctrica, sacrificando eventuslmente al-
20 la duetibilided del hilo de maquinaris, y desee ob-
tener un hilo particularmente destinado a recocciones

30. intermedias & escasa temperatura o & su esmaltado, la
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temperaturg final de laminacidn se fijard en 500-6002C.

De esta manera, este dispositivo permite afrontar todas
lzs conveniencias de los estiradores en funcidn del ob-
jetivo final perseguido. <

5, Las dos jaunlas finales de acabado 43 y 45, al-
ternativamente horizontales y verticales o inclinadas en
452 g uns y otra parte de la vertical, son completamente
independientes y se ponen en movimiento mediante motores
M individusles cuya velocidad se controla por medios co-

10. nocidos mediante los bucles libres 40 y 44, En este ca-
80 la sucesion de los pasos que asegura el respetd de 1o
lerancias muy severas, es ovalado-éedondo.

Todo el tren (esbozador B, intermedio C y de
acabado D) estd alimentado con aceite soluble.

15, Las cizallas auxiliares pueden interconectar-
se por medios conocidos de menera que se pongs en marcha
sucesiva o simulténeamente cuzando se produce un inciden~
te en la 1linea.

Desde el ultimo paso, o}hilo de maquinaria lami-

20, nado se conduce & las bobinadoras 46. Como en el bobinado
la. temperatura debe ser inferior a & 80°C para evitar to--
da formacidén de 6xido superficial, puede aprovecharse es-
te trayecto para proceder a la limpieza superficial, en-
juagado endrgico ¥y @uarnecido protector del hilo de maqu;.

25, naria comercial. Este hilo se enrolla seguidamente en hg'
binas de un importante peso unitario.

Los diferentes dispositivos anteriormente des-
critos estén previstos para colocarse bajo atmdsfera con
trolada.

30.
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NOTA

Ia Patente de Invencidn, que se solicita por
veinte afios para Egpeiia, de acuerdo con la vigente Le-
glslacidn, deberd recaer sobre: "METODO DE FORMACION EN

5 CALIENTE Y CONTINUA DE BARRA DE COBRE QUE SAIE IE UN -
DISPOSITIVO DE COLADA CONTINUA", con Prioridad: Solici-
tud de Patente en El Gran Ducado de Luxemburgo, némero
59.345, de fecha 25 de Agosto de 1969, & nombre de META
LIURGIE HOBOKEN que, ha cambiado su Razdén Soecial por la

10, de la firma solicitante, segin las caracteristicas esen
ciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

1¢,- Método de formacidn en celiente y conti-
me de berre de cobre que sale de un dispositivo de co-
15. lade continva, caracterizado porque en el recorrido de
le barra desde dicho dispdsitivo de colade hasta su evel
cuacidén en la forme definitiva, se disponen medios pa-
ra suprimir o controlar tensiones en diversos puntos de
este recorrido y suprimir las torsiones sobre la longi~
20. tud de la barra, disponiéndose iguslmente medios pare
controlar el enfriamiento de esta barra en dicho reco-
rrido.
22 ,- Método de formacidn en caliente y conti-
nue de barra de cobre que sale de un dispositivo de co-
25, lade continue, segin la reivindicacidn 1%, carascteriza-
do porque la barra de cobre se somete a una tensibén nu-
la o muy escasa durante los primeros pasos, denominados
de esbozamiento, de la operacibén de formacidén en calien-

te, a una tensidn suficientemente débil para evitar tode

30. formecidn de fisuras internes y externas, pero suficien=

v ’
fs
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temente elevada pars enderezer de menera satisfactoria la
pieza en bruto durente los pasos intermedios, y a una ten
sibn précticamente nula durente los pasos de acabado.

32.- Método de formacidén en caliente y continua
de barra de cobre que sale de un dispositivo de colada
continua, Segin las reivindicaciones 12 § 28, caracteri-
zado porque, al salir del dispositivo de colada, y antes
de someterse a los primeros pesos de formacidn en calien
te, la barra de cobre colada es sostenida y arrastrada
por rodillos prendedores cuya velocidad lineal es ligera
mente inferior & la salida de suministro del dispositivo
de colada y que retienen, por medio de la citada barrg
colade solidificade, el flujo de cobre 1liguido en el dig
positivo de colada.

48,- Método de formacidén en caliente y conti-
mpa de barra de cobre que sale de un dispositivo de co-
lada contimma, segin la reivindicacidn 32, caracterizado
porque uno de log rodillos prendedores gire libremente e
inecluye de manera directa sobrse la salida de suministro
de los pasos de esbogzemiento de la operacién de forma--
cidn en caliente.’

5¢,~ Método de formacidn en caliente y continua
de barra de cobre gque sale de un dispositivo de colada -
continua, segin la reivindicgci6n 42, caracterizado por-
que se evita tode tensidn en la barra colada antes de pg
netrar en los primeros pasos de formacidn en caliente,
sustentdndola a la salida del dispositivo de colada por

medios que siguen el movimiento hacia arriba de la ba--

~rra y que refrenan la velocidad de los primeros pasos

de formacién en caliente, en funcidn de dicho movimien-




5.

10,

15.

20.

25,

30.

=10u

to hacia arriba.

62.— Método de formacidn en caliente y conti-
nua de barra de cobre que sale de un dispositivo de co-
lada contima, seghin la reivindicacidn 12, caracteriza-
do porque se eliminan las torsiones en la fase de esbo-
zamiento, realizando una sucesidn de tres pasos cuadra-
do sobre plano - ovalado ~ cuadrado anguloso o cuadrado
- ovalado - redondo, que puede: ir precedida de pasos ce
rrados y, durante las fases intermedias y de acabado,
realizando unos pasos de formacidn alternativamente ova
lado-redondo u ovalado-ovalado.

728.- Método de formacidn en caliente y conti-
mia de barra de cobre que sale de un dispositivo de co~
lads contimma, segun le reivindicacidén 12, caracteriza-
do porque el enfriamiento de la barra colads se contro-
la, durante su formecidn, para mantener le temperatura
constante seleccionada practicamente en todo el reco-
rrido, con excepcién de las fases de acabado, realizén
dose un enfriamiento inmediatamente antes de los pasos
de acabado para descender la temperatura de la pieza
en bruto desde el citado nivel al valor requerido para
obtener las propiedades fisicas preseleccionadas del
cobre.

88.-~ Método de formameidn en caliente y con-
tima de barra de cobre que sale de un dispositivo de
colada continua, segin la reivindicacidn 7§, caracteri
zado porque entre la salida del dispositivo ﬁa colada
¥y la entrada de los primeros pasos del dispositivo de
formacibn en caliente se disponen medios de calenta--

miento y de enfriamiento para permitir le uniformiza-
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cidtn de la temperatura en la seceidn de la barra y a 1o
largo de la misma.

A 98,- Método de formacibn en caliente y continua
de barra de cobre que sale de un dispositivo de colade -
continue, segin la reivindicacidn 18, caracterizado por-
que, cuando la barra colada es de forma rectangnlar, se
eliminan defectos exteriores en el aspecto de aquélla
antes de su introduccién en el dispogitivo de formacidn
en caliente, sometiendo esta barra a un sehaflanamiento
de sus cuwatro aristas con ayuda de fresas giratorias se-
guidas de un sistema de geepillamiento.

102,~ "METODO DE FORMACION EN CALIENTE Y CONTI
NUA DE BARRA DE COBRE QUE SALE DE UN DISPOSITIVO DE COL4
DA CONTIKNUA".

Segin queda sustancialmente descrito en la pre
sente Memoria, que consta de veinte hojas escritas a mé-
quina por una sola cara y acompafiade de dibujos.

Madrid, a 22 de Agosto de 1970,
METALIURGIE HOBOKEN - OVERPELT,
P.P. '

T Rles——
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