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El objeto de la presente invención está consti­
tuido por un método para la colada continua de acero cal­
mado con efervescencia artificial^

Se sabe que, en la colada continua del acero 
calmado, las inclusiones no metálicas debidas a la ero­
sión de los refractarios, a las reacciones químicas que 
intervienen en los procesos metalúrgicos de fabricación, 
elaboración y solidificación, a la oxidación provocada 
por los agentes atmosféricos (especialmente si está pre­
sente el aluminio en el acero en estado metálico), son 
a menudo causas de defectos superficiales que se mani­
fiestan en los laminados obtenidos a continuación a partir 
de los productos de la colada continua.

Como lo refiere la documentación técnica de la 
colada continua, se ha probado en particular que dichos 
defectos superficiales son frecuentemente debidos a las 
inclusiones no metálicas que, en el curso de la colada 
continua, quedan aprisionadas en las primeras porciones 
de acero que se solidifican al contacto con las paredes 
enfriadas de la longotera. En ausencia de los dispositi­
vos particulares que evitan el fenómeno descrito más arri­
ba, los productos de la colada continua destinados a la 
fabricación de laminados de estampación, en los cuales 
los defectos superficiales están más contraindicados,
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son sometidos generalmente a operaciones de desalabeo to­
tal, ejecutadas a mano o con ayuda de máquinas apropiadas, 
a fin de eliminar los defectos superficiales descritos.

El objeto de la presente invención es precisa­
mente paliar estos inconvenientes.

El procedimiento para la colada continua de ace­
ro calmado está caracterizado por el hecho de que en co­
rrespondencia con el extremo superior de la lingotera se 
orea una efervescencia artificial por medio de la insu­
flación de gas inerte por debajo de la superficie del ba­
ño.

El procedimiento para la colada continua de ace­
ro calmado está caracterizado por el hecho de que la in­
troducción de gas inerte, constituido preferentemente por 
argón, por debajo de la superficie del baño, es realizada 
por medio de al menos una lanza de cabeza sumergida, colo­
cada de manera que los chorros de gas inerte que provie­
nen de ella orienten el flujo del acero a una parte de es­
te hacia la pared de acero en vías de solidificación, con 
objeto de eliminar las inclusiones indeseables haciéndolas 
emerger a la superficie del baño en una posición que permi­
ta retirarlas fácilmente.

El dispositivo que permite realizar el procedi­
miento, del tipo que prevé una lingotera para la colada con­
tinua, prevé al menos una lanza para Ha insuflación de gas
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inerte por debajo de la superficie del bago cuyas toberas 
están dispuestas de manera que orientan el flujo de aoero 
hacia la pared de acero en vías de solidificación.

A fin de hacer más eficaz la formación de la 
corriente citada en el interior de la zona superior de 
la lingotera, se ha pensado, según una variante de reali­
zación, en multiplicar las bocas de flujo de gas inerte y, 
como no se podía pensar en multiplicar el número de lanzas 
que se sumergían desde arriba en la superficiedel baño 
líquido, se ha pensado en alimentar el gas neutro por me­
dio de múltiples conducciones practicadas en el espesor 
de la pared de la lingotera de cobre o en el espesor de 
la pared de un material diferente.

Según esta variante de realización, el procedi­
miento para la colada continua de acero calmado está carac­
terizado por el hecho de que la introducción de gas iner­
te, constituido preferentemente por argón, por debajo de 
la superficie del baño, es realizada por medio de una plu­
ralidad de pasos previstos en las paredes de la lingotera 
de.cobre o en las paredes de un material diferentes.

En el dispositivo que permite realizar esta va­
riante del procedimiento se ha previsto que la lingotera 
para la colada continua comprenda, al menos en correspon­
dencia con sus paredes largas, una serie de pasos que per­
miten alimentar un gas inerte bajo presión por debajo de
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la superficie del baño.

Según una forma particular de realización, este 
dispositivo prevé también que dichos pasos que atraviesan 
la pared de la lingotera para la colada continua tienen 

5 su extremo interno, es decir, el que esté dirigido hacia
el interior de la lingotera, inclinado hacia arriba.

La sección de dichos pasos es preferentemente
circular.

Dicho dispositivo prevé, ademas, según una va- 
10 ríante de realización, que dichos pasos tienen una sec­

ción alargada en forma de fisura, con la dimensión mayor 
horizontal, vertical, o, en todo caso, inclinada.

Según una forma particular de realización, di­
chos pasos son obtenidos gracias al empleo de materiales 

15 porosos colocados oportunamente en la lingotera de cobre.
El dispositivo prevé, finalmente, que la sección 

de dichos pasos que atraviesan la pared de la lingotera 
tienen una sección variable a lo largo del espesor de 
la lingotera misma.

SO Los objetos, ventajas y características de la
invención resaltarán, además, de la descripción que sigue,
relativa a formas de ejecución elegidas únicamente a tí­
tulo de ejemplo, refiriéndose particularmente a la hoja

25
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de dibujos aneja, donde:
la figura 1 es una sección vertical, esquemáti­

ca, según la línea 1-1 de la figura 2, de una lingotera 
para la colada continua equipada con el dispositivo que 
permite realizar el procedimiento reivindicado;

la figura 2 es una vista en planta de la misma 
lingotera ilustrada en la figura 1;

la figura 3 es una sección horizontal transver­
sal de una lingotera para la colada continua, perfeccio­
nada según la invención;

la figura 4 es una sección vertical de la misma, 
según el plano IT-IV de la figura 3.

Refiriéndose particularmente a las figuras 1 
y 2: el acero que proviene de la cuba (no ilustrada en la 
figura) pasa por el vaciadero 1 y, a través de sus orifi­
cios de salida 2, es introducido en la lingotera 3; los 
orificios de salida 2 del vaciadero pueden estar dispues­
tos según ángulos diversos con relación al eje del vaciade­
ro, igualmente en función de la anchura del producto a 
verter. El acero que sale así del vaciadero es rodeado por 
el chorro de gas inerte emitido por una o varias lanzas 4, 
cuya posición es indicada en la figura a título puramente 
indicativo, pero que están dispuestas de manera que deter­
minan un movimiento del acero en la parte alta de la lin­
gotera, permitiendo alcanzar el objeto de la presente in-
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vención.

Gracias a la inyección de gas inerte, argón 
preferentemente, se obtiene una turbulencia controlada y 
una agitación en la parte alta de la lingotera, y se for­
ma así una onda sustancialmente continua 3 a lo largo del 
perímetro de la lingotera misma. Este movimiento impide 
la concentración de material no metálico en la parte situa­
da entre el acero en vías de solidificación y el acero aún 
líquido; además, en virtud del lavado continuo de la su­
perficie del acero en vías de solidificación, disminuye 
la tendencia de las inclusiones no metálicas a ser apri­
sionadas allí. Este movimiento es semejante al que se ob­
tiene en el curso de la fabricación de los aceros eferves­
centes colados en las lingoteras tradicionales.

Refiriéndose particularmente a las figuras 3 y 
el acero que proviene de una cuba, no ilustrada en la fi­
gura, pasa a través de un vaciadero 101 y, por medio de 
orificios de salida de este último, es introducido en la 
lingotera 103; según la solución ilustrada en las figuras 
1 y 2, los orificios de salida del vaciadero pueden estar 
dispuestos según ángulos diversos con relación al eje del 
vaciadero, igualmente en función de la anchura de la lin­
gotera .

.Según una variante de realización, el vaciadero 
puede incluso ser omitido; de esta manera, el metal en
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función que proviene de la cuba es directamente vertido 
en la lingotera.

El acero vertido en la lingotera es envuelto 
por los chorros de gas inerte que provienen de los conduc­
tos 104 cuya posición está indicada en la figura a título 
puramente indicativo. Los conductos pueden ser obtenidos 
gracias al empleo de materiales porosos oportunamente co­
locados en la lingotera misma. Estos conductos están dis­
puestos en la pared de la lingotera de manera que determi­
nan un movimiento del acero en fusión en la parte alta de 
la lingotera; estos movimientos del acero en fusión tienen 
por objeto arrastrar, al mismo tiempo que la corriente de 
gas neutro, las inclusiones eventuales hacia la superfi­
cie del baño impidiéndolas quedar aprisionadas en la capa 
de acero 10 que está en curso de solidificarse en las par­
tes más bajas de la pared interna de la lingotera.

Gracias a la inyección de gas inerte, argón pre­
ferentemente, se obtiene una turbulencia controlada y una 
agitación en la parte alta de la lingotera; se forma, por 
consiguiente, una onda sustancialmente continua 105 a lo 
largo del perímetro de la lingotera misma. Este movimiento 
impide la concentración de material nó metálico en la par­
te situada entre el acero en curso de solidificación y 
el acero aún líquido; además, en virtud del lavado continuo 
de la superficie del acero en curso de solidificación, dis-
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minuye la tendencia de las inclusiones no metálicas a ser 
allí aprisionadas. Sste movimiento es semejante al que se 
obtiene en el curso de la fabricación de los aceros efer­
vescentes colados en lingoteras tradicionales.

5 Los conductos 104 que atraviesan la pared de la
lingotera están preferentemente inclinados hacia arriba 
a fin de facilitar las corrientes de metal líquido que 
tienden a formar la onda periférica continua 105.

La sección de dichas tuberías puede ser constan- 
10 te o variable, según los casos, en el espesor de la lingo­

tera, de manera que se obtenga, según los principios cono­
cidos, el mejor rendimiento del chorro gaseoso que se in­
sinúa en el metal fluido.

Se puede igualmente hacer pasar el gas a través 
15 de los materiales porosos oportunamente colocados en la

lingotera de cobre.
Los conductos 104 pueden estar presentes incluso 

solamente en las paredes largas de la lingotera. De la mis­
ma manera, estos conductos 104 pueden ser en forma de fisu- 

20 ra horizontal, vertical o, en todo caso, inclinada.
Aunque, por razones de descripción, la presente 

invención haya sido basada en lo que ha sido precedentemen­
te descrito e ilustrado, solamente a título de ejemplo, re­
firiéndose particularmente a la hoja de dibujos aneja, pue- 

25 den ser aportadas numerosas modificaciones y variantes a
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la realización de la invención; debiendo ser consideradas 
estas modificaciones, sin embargo, como basadas en las 
reivindicaciones que siguen.

Esta solicitud que corresponde a las presenta­
das en Italia el 6 de Junio de 1972 con el na 12706 A/72 
y el 22 de Agosto de 1972 con el na 12857 A/72, se acoge 
a los beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto so­
bre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

la.- Un método para la colada continua de acero 
calmado, caracterizado por el hecho de que en correspon­
dencia con el extremo superior de la lingotera, se crea 
una efervescencia artificial por medio de la insuflación 
de gas inerte por debajo de la superficie del baño.

2&.- Un método para* la colada continua de acero 
calmado, según la reivindicación la, caracterizado por el
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hecho de que la introducción del gas inerte, constituido 
preferentemente por argón, por debajo de la superficie 
del baño, es realizada por al menos una lanza de cabeza 
sumergida, colocada de manera que los chorros de gas 
inerte que provienen de ella orientan el flujo del acero, 
a una parte de este, hacia la pared de acero en vías de 
solidificación, para eliminar las inclusiones indeseables, 
haciéndolas emerger hacia la superficie del baño en una 
posición que permita retirarlas fácilmente.

33.- Un método para la colada continua de acero 
calmado, según la reivindicación 13, caracterizado por el 
hecho de que la introducción del gas inerte, constituido 
preferentemente por argón, por debajo de la superficie 
del baño, es realizada por medio de una pluralidad de pa­
sos previstos en las paredes de la lingotera.

43.- Un método para la colada continua de ace­
ro calmado.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
con los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de doce hojas escritas a 
máquina por una sola cara.
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