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La presenta invención está relacionada con unos 
perfeccionamientos en los sistemas de artesas de colada 
giratorias en forma de tambor con, como mínimo, dos bo­
cas de descarga equipadas con oompuertas y tubos de co­
lada, destinada para las instalaciones de colada conti­
nua de acero, hallándose una boca en la posición de co­
lada encima de la coquilla o lingotera y la otra en po­
sición inactiva, fuera de contacto' oon el volumen de 
acero líquido de dicho tambor, estando dichas bocas de 
descarga situadas en la pared del tambor, en la cual tam­
bién se ha practicado la abertura de carga o de entrada 
del chorro de ac ero.

Por regla general, en la fabricación de barras 
de acero por colada continua se suele intercalar una ar­
tesa entre la coquilla y la cuchara que contiene el ace­
ro líquido de alimentación. La misión de dicha artesa de 
colada es evitar qpe se produzcan fluctuaciones y la in­
terrupción de la alimentación del acero, especialmente 
cuando se efectúan coladas sucesivas. Se equipan dichas 
artesas, principalmente en las instalaciones que fabri­
can barras de acero de gran formato, con tapones o com­
puertas, siendo estas últimas las que van adquiriendo 
mayor importancia. Se utilizan, con éxito, unos tubos 
por donde pasa el acero líquido, a fin de evitar la en­
trada de escorias en la coquilla, para mejorar el fluir 
de la columna interior de la barra y proteger de la oxi­
dación el acero que se encuentra entre el nivel del ace­
ro en la ooquilla y la artesa en cuestión.
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EL aumento de las cargas y el uso, recientemen­
te introducido, de las coladas sucesivas, lleva consigo 
una considerable prolongación de los tiempos de colada. 
Ello es el motivo por el cual las compuertas y los tu­
bos de colada, que están compuestos de materiales refrac­
tarios, están sometidos a esfuerzos intensos, de forma 
que los tiempos de paro limitan la duración de la colada.

Ya al tírmlno de unos tiempos de oolada relativa­
mente cortos se observan fenómenos de erosión en el tubo 
de colada, principalmente cuando se efectúan coladas de 
acero al manganeso y el nivel del aoero de la ooquilla 
está cubierto de polvo de colada. Estas erosiones que 
acabamos de citar, con frecuencia son oausa de la rotura 
de dichos tubos de oolada, dándose la circunstancia que, 
especialmente cuando las booas de salida están situadas 
a los lados, tienen lugar inclusiones indeseadas de im­
purezas debidas a las corrientes de las capas más pro­
fundas del cráter liquido, siendo dichas impurezas in­
cluidas en las zonas marginales que se hallan en proceso 
de solidificación. En las instalaciones con conducción 
curva de la barra de aoero tiene lugar un proceso de ero­
sión adicional de la costra de la barra, lo que aumenta 
el peligro de rotura y de formación de fisuras en la mis­
ma. Al efectuar un número de coladas sucesivas es impo- 
siblr impedir el desgaste, debido a la erosión, en algu­
nas zonas de la compuerta, circunstancia que puede tener 
por resultado interrupciones en el proceso de oolada.

Es conocida una artesa de oolada cuya función es



conservar el color, la cual presenta dos bocas de descar­
ga provistas de unos dispositivos de cierre y tubos de 
colada, hallándose una boca en posición de colada sobre 
una coguilla, la otra, inactiva fuera de oontacto con el 

5 acero liquido. En dicha artesa de colada es posible cam­
biar la boca de descarga que se halla en la posición de 
inactividad, juntamente con el tubo de colada y parte del 
tambor. Esta operación de recambió tiene el inconvenien­
te que se ha de sacar la parte de la artesa con el forro 

10 refractario fundido y conteniendo incrustaciones de esco­
rias, y acto seguido volver a montarla efectuando una 
unión estanca mediante el empleo de mortero. Durante es­
ta operación, que consume mucho tiempo, no es posible 
realizar un posiblemente necesario nuevo cambio de posi- 

15 oión de dicha boca de descarga, de forma que si ocurren 
perturbaciones no estará disponible en el momento nece­
sario. Otros inconvenientes causados por la forma de di­
cha artesa consisten en el hecho de que las bocas de des­
carga están situadas a una altura considerablemente gran- 

20 de con respecto al fondo de la artesa de oolada en cues­
tión, lo que lleva consigo que al girar la artesa dichas 
bocas quedan cubiertas sólo por una parte de la altura 
del nivel del acero liquido contenido en aquól. Por es­
te motivo, en las instalaciones de oolada continua con 

25 grandes cantidades de acero por unidad de ti ampo, tie­
nen lugar fuertes corrientes y la formación de remolinos 
por encima de la boca, por resultas de lo cual se intro­
ducen escorias dentro de la ooquilla. Igualmente, es
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imposible colar ¿antro de la coquilla, al tónmino de 
una colada, la parte del acero liquido que se halla de­
bajo de la boca, por lo cual se obtiene un bajo rendi­
miento.

Además, es conocido un horno de fusión y de con­
servación del calor, constituido en forma de tambor, con 
un eje longitudinal horizontal, con una multiplicidad de 
bocas de salida situadas en la pared de dicho tambor, 
que en una instalación de colada oontinua suministran 
acero líquido a las coquillas abastecidas por dichas bo- 
oas. Estas bocas de salida, que se hallan una frente a 
la otra, pueden abasteoer alternativamente las coquillas 
que se hallan a ambos lados del tambor, pudiendo cada bo- 
oa alimentar de acero líquido sólo la coquilla que le co­
rresponde, separándose de ósta cuando pasa al estado de 
inactividad.

La presante invención tiene por objeto unos per­
feccionamientos en los sistemas de artesas de colada en 
forma de tambor, proveyéndolas de oompuertas y de tubos 
de colada, que permiten poner alternativamente dichas bo­
cas en posición activa durante la colada y hacer un rá­
pido recambio de las bocas Inactivas. También se busca 
conseguir un máximo aprovechamiento del volumen del tam­
bor, para, por una parte, reducir la altura total de la 
instalación de colada y, por otra parte, reducir los cos­
tos de las operaciones de alhaHilería.

De acuerdo con la presente invención se resuelve 
dicho problema haciendo el ángulo de.abertura de la boca
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de carga del acero liquide igual a, o menor que, el án­
gulo de giro necesario para colocar la boca de colada 
inactiva en la posición activa, o haciendo que el cho­
rro de acero que entra en dicho tambor sea desplazable 
horizontalmente o se pueda desviar de su trayector ver­
tical, o realizando ambas cosas.

Para que, después de haber hecho girar la boca 
de colada de la posición activa a la posición inactiva 
los residuos de acero y escorias que se han acumulado 
por encima de la plancha de la compuerta se escurran ha­
cia el exterior a través de la boca de colada, es conve­
niente dimensionar el ángulo de giro de más de 903.

Para conseguir adioioralmente un buen aprovecha­
miento del volumen del tambor, se utiliza con ventaja un 
ángulo de giro de aproximadamente unos 100a, dando al 
ángulo de la abertura un valor de aproximadamente unos 
803.

A fin-de poder colocar en cualquier momento dado 
los tubos de colada y las compuertas, ya preparados y 
listos para entrar en funcionamiento, en la posición ac­
tiva, se monta, según una característica adicional de 
la invención, junto al tubo de colada inactivo un dispo­
sitivo de precaldeo.

A continuación se describirán, con referencia a 
los dibujos adjuntos, ejemplos de realización del obje­
to de la invención, representando :

La figura 1 una vista parcial de una cuchara, 
una arte-3a de colada en forma de tambor en sección, y
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la correspondiente coquina.
La figura 2, una sección según la línea 11-n 

de la figura 1.
La figura 3^ una artesa de colada con una canal 

para desviar el chorro de acero; y
La figura 4; un tubo de colada.
La figura 1 representa una artesa de oolada en 

forma de tambor -1- giratoria, provista de las bocas de 
descarga -2-, -2'-, Dicha artesa posee un revestimien­
to interior de material refractarlo, y cada una de di­
chas bocas de descarga -2-, -2'- tiene montada junto a 
la pared del tambor, -4-, una compuerta -3-, -3'- que 
sirve para cerrar y regular la apertura de dichas bocas. 
Para impedir que tengan lugar inclusiones de escorias 
en la columna de acero -5- de la barra -6- que se halla 
en proceso de formación y la oxidación del acero que se 
encuentra entre la artesa -1- y la coquilla -7-, va mon­
tado en serie con la compuerta -3- un tubo -8- de oola­
da del acero líquido.

Las dos booas de descarga -2-, -2'- están situa­
das en la pared del tambor, estando la una desplazada 
con respecto a la otra de un ángulo -11-. La boca -2-, 
la compuerta -3- y el tubo -8- de colada, que también 
se denominan dispositivos para efectuar la colada, se ha­
llan en posición de colada encima de la coquilla -7-, 
mientras que la boca -2'-, la compuerta -3*- y el tubo 
-8'- de colada no están en acción. El ángulo de giro 
-11- entre la posición de oolada y la posición en que



la boca de descarga no ssta activa es, en este ejemplo, 
aproximadamente de unos 100e, de forma que la boca -2'- 
viene a situarse por encima del nivel del acero líquido 
-12-. En la posición de inactividad de la boca -2'- es 

5 posible, en caso necesario, cambiar rápidamente tanto
el tubo -8'- como la compuerta -3'-* Al usar ángulos de 
giro de más de 903, el acero y las escorias residuales 
pueden acumularse, después de haber hecho girar el tam­
bor a la posición de inactividad de la boca -2*-, por 

10 encima de la compuerta o errada y retomar al acero lí­
quido -12- del tambor, evitándose así la solidificación 
de dichos residuos en la boca -2'-. Con ángulos de gi­
ro superiores a los 903 será también posible situar más 
alto el nivel del acero líquido -12- en la artesa -1-,

15 por lo cual se mejorará el aprovechamiento del volumen 
interior del tambor.

La cuchara -14- la cual, por ejemplo, va montada 
sobre un carro móvil en sentido horizontal, alimenta la 
artesa -1- con un chorro de acero -13-. En la pared del 

20 tambor está prevista una abertura -16- para la entrada 
del chorro -13-. Dicha abertura -16-, practicada a lo 
largo de la pared del tambor, viene a quedar limitada 
por la abertura de los lados del ángulo -17-, el cual, 
como ya se ha dicho, determina dicha abertura -16-. Pa- 

25 ra lograr un buen aprovechamiento del volumen del tam­
bor, dicho ángulo -17- de la abertura -16- deberá ser 
igual a, o menor que, el ángulo de giro -11-. En el 
ejemplo representado en la figura 1 el ángulo -17- viene
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a ser de aproximadamente unos 80 R.
Al hacer girar del ángulo -11- la artesa o tam­

bor, por motivo, por ejemplo, de una avería ocasionada 
sea en el tubo -8- de la colada o en la compuerta -3-, 
se deberá también desplazar horizontalmente el chorro 
-13- vertical de acero líquido a la posición indicada por 
las líneas de trazos y puntos -13*-. Dicho desplazamien­
to podrá realizarse simultáneamente con el movimiento de 
giro del tambor -1- haoiendo correr el carro de la cucha­
ra. No obstante, también es posible cerrar la salida de 
la cuchara y efectuar el desplazamiento de la misma des­
pués de que las bocas de descarga del tambor hayan cam­
biado su posición. Si se montan dichas cucharas en una 
torre giratoria, se podrán hacer efectuar a las mismas, 
sin sufrir inconveniente alguno, un desplazamiento en 
forma de arco situado en un plano horizontal. En este 
caso, sólo es necesario dimensionar de modo adecuado el 
anoho de la abertura -16- de entrada del acero en el 
tambor.

La boca de entrada del tubo rebosadero -18- cui­
da, de que la altura máxima del nivel del acero líquido 
-12- no sobrepase un valor determinado. Las líneas de 
trazos y puntos -16'-, -18'-, -13'- y -8'- representan 
la boca de entrada del acero líquido en el tambor, la bo­
ca del rebosadero, el chorro de acero y una parte del tu­
bo de colada después de haber oambiado éste su posición.

Por regla general, se puede hacer subir y bajar 
el tambor -1- para introducir el tubo de oolada en la
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ooquilla. En la fabricación de lingotes para desbaste, 
es también posible introducir el tubo -8- dentro de la 
ooquilla sin tener que hacer subir el tambor.

La figura 2 representa una sección de la artesa 
-1-. La altura predeterminada del nivel del acero lí­
quido -12- se halla situada debajo del eje longitudinal 
-22- del tambor en la distancia -21-. El borde de la 
boca -18- del rebosadero se halla situado entre el eje 
longitudinal -22- del tambor y la altura predeterminada 
del nivel del acero liquido -12-.

Es posible seleccionar la abertura -16- de en­
trada del chorro de acero líquido de forma facultativa 
en sentido paralelo al eje -22- del tambor, para asi fa­
cilitar la accesibilidad para realizar reparaciones. Am­
bas caras laterales del tambor están provistas de unos 
aros de soporte -23-, en los que se apoya el tambor en 
forma giratoria sobre unos cojinetes de rodillos no in­
dicados en la figura. También el tambor puede estar pro­
visto de unos railes oolocados al exterior de su pared, 
los cuales funcionan en cooperación con unos rodillos.

Suponiendo una artesa de colada que tenga de di­
mensiones un diámetro interior de 1600 mm. una longitud 
interior de 2000 mm y un nivel del acero líquido de al­
tura predeterminada de 700 mm, llega a alcanzar un peso 
predeterminado de 11,8 t. y ouando está llena un peso de 
12,9 t., siendo la altura de la booa del rebosadero de 
750 mm.

Estas oentidades de acero dentro del tambor son,
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cuando éste está lleno, suficientes para llevar a cabo 
en una gran factoría con capacidad de colada de varias 
toneladas por minuto, el cambio de la cuchara sin tener 
neoesidad de interrumpir el proceso de colada.

Al pasar la boca de descarga de la posición de 
inactividad a la posicidn activa, tiene lugar una inte­
rrupción de la alimentación de acero líquido a la ooqui- 
11a, que dura aproximadamente unos 15 segundos. Esta 
corta interrupción no lleva consigo la necesidad de in­
terrumpir la colada que se está realizando.

Para aumentar el volumen útil del tambor podrá 
modificara! la forma circular del mismo sustituyendo la 
forma semicircular del acero líquido contenido en dicho 
tambor por una forma aproximadamente rectangular limita­
da por paredes en forma de arco.

Si se hace necesario reducir la altura total de 
la factoría, existe también la posibilidad de dar una 
forma aplanada a la bóveda de la parte del tambor que 
se enouentra debajo de la cuchara.

La figura 3 representa una artesa de colada -30- 
que trabaja en oonjunto con un dispositivo -31- que con­
duce el chorro -13- de aoero de tal forma que éste inci­
da aproximadamente en el centro del volámen de acero lí­
quido contenido en dicha artesa. De esta forma quedan 
reducidas las erosiones locales del forro redractarlo 
del tambor -30-. También, al utilizar el dispositivo de 
direoción o guía se podrá continuar reduciendo el ángu­
lo -17- de la entrada -16- del chorro de acero líquido,
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lo cual permitirá elevar el nivel del acero liquido -12- 
dentro del tambor, mejorándose así el aprovechamiento 
del volumen del mismo. Al cambiar de posición la boca 
de descarga se deberá, cuando la disposición del tambor 
es de la forma que se acaba de describir, poder despla­
zar el ohorro -13- de acero en sentido horizontal y des­
viarlo de su sentido de circulación vertical mediante la 
correspondiente disposición de diréoción o guia -31-, 
tal como queda indicado con la línea de trazos y puntos 
que representa las posiciones -13'- del chorro de acero 
liquido y del dispositivo de dirección o guia -31'-.

La figura 4 representa Si tubo -8'- de colada en 
su posición de inacción. En dicho tubo -8'- va montado 
un dispositivo de precaldeo -42- constituido por un que­
mador de gas. Dicho dispositivo de precaldeo -42- es mó­
vil, y puede utilizarse a ambos lados del tambor.

En lugar de dicho quemador a gas se podrá tam­
bién utilizar otra clase de aparato de caldeo, por ejem­
plo de calefacción elóctrica.

En ciertos casos determinados podrá también ser 
ventajoso colocar la abertura de entrada del acero li­
quido en una cara lateral del tambor dejando las paredes 
cilindricas de éste desprovistas de toda abertura. En 
tal caso, existe la posibilidad de aplicar tres booas de 
salida con un ángulo de giro de 1203 o cuatro de estas bo­
cas con un ángulo de giro de 903. De esta forma, con 
frecuencia será posible evitar el recambio de dichas bo­
oas y oompuertas al haber sufrido éstas un desgaste du-
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yante el proceso de colada, como también cuando se efec­
túan largas coladas sucesivas. Con esta disposición, es 
posible conducir el chorro del acero líquido que alimen­
ta el tambor, mediante un dispositivo de guía, de tal 

5 foBna que dicho ohorro entre en dicho tambor aproximada­
mente por el centro de la cara lateral del mismo.
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Se reivindica como objeto de la presente paten­
te de invención :

1. - Perfeccionamientos en los sistemas de arte­
sas de colada giratorias para el cambio de las bocas de 
descarga equipadas con compuertas y tubos de colada, en 
instalaciones de colada continua con, como mínimo, dos 
bocas de descarga provistas de oompuertas y tubos de co­
lada, destinada a instalaciones de colada continua, la 
cual en la posición de oolada tiene una boca de descar­
ga situada sobre una coquilla, hallándose la otra inacti­
va y fuera de contacto con el volumen de acero líquido 
contenido en dicha artesa, presentando la pared de dicho 
tambor las bocas de desoarga del acero y una boca de car­
ga para la entrada del chorro de acero, caracterizados 
porque el ángulo (17) de la boca de carga (16) es igual 
a, o menor que el ángulo de giro (11) necesario para si­
tuar la boca de descarga (2*) que se encuentra an posi­
ción inactiva, en la posición de colada haoiendo girar 
dicho tambor, siendo el chorro (13) del aoero que entra
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en el tambor desplazable horizontalmente o susceptible 
de ser desviado de su sentido vertical de circulación, 
o ambas cosas a la vez.

2. - Perfeccionamientos en los sistemas de arte­
sas de colada giratorias, según la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el ángulo de giro (11) es mayor de 
90a.

3. - perfeccionamientos en' los sistemas de arte­
sas de colada giratorias, según la reivindicación 2, ca­
racterizados porque el ángulo (11) de giro es aproximada­
mente de unos 1003 y el ángulo (17) de la boca de carga 
(16) es aproximadamente de unos 803.

4* - Perfeccionamientos en los sistemas de arte­
sas de colada giratorias, según las reivindicaciones 1 a 
3, caracterizados porque el tubo de colada (8*), cuando 
está en posición de inactividad, tiene antepuesto un dis­
positivo de preoaldeo (42).

5. - Perfeccionamientos en los sistemas de arte­
sas de colada giratorias para el cambio de las bocas de 
descarga equipadas con compuertas y tubos de colada, en 
instalaciones de colada continua.

Esta memoria consta de catorce hojas, esoritas 
por una sola cara.
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