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cada una forma un segmento del wolde tubular, con las sccecio-

REF: File No. 089.116

Una placa para molde de colada continua de lin
gotes formada por una placa frontal interna, spjeta cara con

cara con una placa externa de apoyo y que tiene bordes later

b

les cﬁrvos..Un cierto nimero de ranuras paralelas, estrechas
formwadas en la super}iéie de la placa frontal y las ranuras
estdn cubiertas por la superficie de la placa de apoyo adya--
cente. Las ranuras estdn curvadas bara corresponder con el
a:co de curvatura de los bordes laterales de la placa, Una ~
cpvidad de poco fondo estd formada en la superficie de la -
pgaca de apoyo en cada uno de los extremos de las rapuras; -
deé ﬁodo que’ cada cavidad quede sobrepuesta a todos los extrea-
mQS'adyacentes de rénuras. Un conducto para agua en la placa
de apoyo.comunica cada cavidad con la'superficie expuesta de
la placa de apoyo para con ello hacer circular agua para enw
friamiento a lo largo de las ranuras para enfriar en forma -

continua la placa frontal.

ANTECEDENTES UE LA INVENCION

En la colada confinua de un lingote de acero,
se utiliza un molde en forma tubular, largo, de seccidn més
0 menos rectangular., Se cuela el acero fundido en el exirewo
‘superior abierto del tubo y circula a lo largo del molde tuby
lar para enfriarse y.solidificafse en forma gradual, y Iunego,
salir por el extremo opuesto del mismo,

Esos moldes continuoes son muy grandes y pesados

Y, por tanto, se sueclen formar con secciones de molde, en que

nes sujetas extremo con extremo para formar el conducto en el
molde continuo. Esas secciones, normalmente, se .elaboran cen
cuatro elementos similares a placas, a saber, un par de elae-

mentos grandes, primarios o Principales, dcl molde que estin
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: puede ser una placa maciza o una placa elaborada con refuere

espéciados en paralelismo y un par de elementos de placas la+ |
terales.
En el proceso de colada, el acero se cuela ha-
cia abajo para que cirqule por gra&edad en el molde tubular,
Sin embargo, el molde suele estar curvade a lo largo de la
direccidn de circulacién del . metal de modo que, a final de
cuentas, el metal enfriade salda en dircccidn horizontal parg
sir transportado en alejamiento del molde. Por tanto, es ne-
cTsario curvar las carés internas de las placas primarias o
principales de la seccidn del molde, de medo que cade saccidn
céntinﬁe laucurvafupa de las secciones precedontes y se agre-
gue ; ellas, para producir finalmente una vuelta en angulo -
recfo en el metal en circulacidén. Para este {fin, as{i como Para
proveer una superfiqie para c¢olada o superficia'para hacex -
contacto con el metal y ehfriarlo, las placas del molde, por

lo general, estdn formadas en dos partes., Is dacir, las pla-

cas estdn formadas con una placa externa de apoyo, la cual

zos apropiados y una placa frontal interna que suele estar
formada con cobre o material similar al cobre, que es un buen

conductor del calor,

\

En las p}acas.estdn formadas cavidades o conduct
tos &el tipo de ranura, con el fin de cirecular agua para en-
friamiento a lo largo de éllas'y, con ello, proveer un medio
Para enfriamiento para extraer el calor del metal que se ostd
colando, La eficiencia de ese enfriamienfo es impo?tante, PO T
que es pertinente a la cantidad de agua necesaria, los siste-
mas dg bombeo, accionamiento y de tuberias necesarios para su-

ministrar y extraer cl agua vy, también, para la velocidad de

solidificacidn del metal que se estd colando. Por tanto, la
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presente invencidn se relaciona con un sistema de enfriamien
t; mejorado para las placas ae bordes laterales de 1la sec-
cién del molde, que mejora la eficiencia y el enfriamiento
general del sistgwa y elimina las diferencias en ﬁemperatu—
ras ocasionadas por placas del tipo curvoe v ranuras del tipo
recto,

RESUMEN DE LA INVENCION

la presente invencidn se relaciona con un sis-

tema dé enfriamiento mejorado para una seccidén de molde de co
lad; eontinua, placas de bordes laterales del molde Y en par
ticular, cén ias"formadas con bordes curvos. La invencidn
prg%é formar numerosas ranuras curvas en la superficie de la
placa frontal, en que ' las ranuras estidn cubiertas por una su
perficie sobrepuesta de la placa de apoyo del molde, que con
tiene conductos pPara hacer ci}cular agua hacia dentro y afuge
ra dé las ranuras, para enfriar las placas frontaleé. Las rad
nuras estdn curvadas a 1la curvatura aproximada de los Lordes
del elemento lateral del molde, para formar canales Para coli
duccidn de agua paralelos, curvos, adyacentes una distancia
préoxima. Los extremos opuéstos de las ranuras estdn curvados
en su profundidad, es decir, aumentan en forma gradual en pro|
tundidad a lo largo dq una curva, para formar partes de entral
da y salida suaves Y continuas en los extremos opuestos de
las ranuras, Lstas pnrte; de extremo estdn sobrepuestas por -
cavidades o depresiones transversales formadas en la cara so-
brepuesta de la placa de aﬁoyo; esfas cavidades estdn conectat
das,mediante conductos, con la cara expuesta de la placa de -
apoyo, para conexidn con tubas para agua, para.suministrar ¥

extraer agua de una manera continua.

La placa de apoyo 3uele ser de acero y puede sew
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una sola placa.o una construecidén de placa fabricadé con re-
fderzos de costillas, segin el caso. La placa frontal, nor-
malmente,‘se elabora con cobre o un material similar al co-
bre que tenga elevada conductividad del calor, de modo que -
su superficie interna pueda hacer contacto con el metal que
se estd colando y disipar con rapidez el calor del mismo.
Aungue los tamafios de las secciones de moldes
para colada continua y las placas de molde que Fforman esas
secciones pueden variar de manera considerahle, dependiendo
del.tamaﬁo de los lingotes que se cuelen, séio a tituls de
e jemplo una seccién tipica de molde puede tener una cavidad
interna, en forma mds o menos rectangular, que pucde tener
una anchura del.orden-de 0,91 a 2,43 metros mds o mwenos, una
altura mds o menos de 0,60 a 0,91 metro v un espesor del or—
den de alrededor de 10,1 a 35,5 centimetros. Por tanto, como
se puede ver, el molde para colada éontinua, lhecho con un
gran nimero de secciones, es.de un tamafic muy considerable.
Con este tipo de contruccidn,, incluso pequciios aumentos en
la eficiencia del enfriamiento se vuelven muy importantes pa-
ra la economia de operaéién. for tanto, la formacidén de las =
ranuras curvas para enfriamiento mejora la eficiencia dal en-
fr%amiento de los elementos»de bordes laterales del wolde, lo
cual, en forma acumulativa a toda la longitud del molde para

colada, tiene un efecto importante sobre la economia y eficie

1=

cia del enfriamiento Y on la eficiencia de la operacién de cg
lada. Ademds, se reduce el'manteniﬁiento de los sellos anula-
res, porque esos anillos tienden a dafiarse con las diferonéias
en las temperaturas.

Istos y otros objetos v ventajas de la invencidh

se hardn aparentes al leer la siguiente descripeidn, de la -
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cual forman parte los dibujos Qnexos;

DESCRIPCION DE £L0S DIBUJOS

La Figura 1 ilustra, en perspectiva, una scc-

cidén de molde para colada continua de lingotes.
La Fiéura 2 es una vista agrandada, en perspec-
tiva, en seccidén parcial, del elemento de borde lateral de lc

seccidn del molde.

"La Figura 3 es una vista seccional del elemento
de borde lateral tomada en la direccidén de las flechas 3-3 de

la Figura 2.

“

‘La Figura 4 es una vista de la cara ranurada de
la placa frontal, tomada en la direccidn de las flechas 4l

de la Figﬁra 3. .

La Tigura 5 es una vista de la cara COTTRSION~
diente de la placa de apoyo, tomada en la direccidn de las -

flechas 5-5 de la Figura 3,
] -

DESCRIPCION DETALLADA

n la Figura 1 sé ilustra una seccidén 10 de wol
de para colada continua, que tiene una formz méds_o monos rec-
tangular, para formar una cavidad rara colada mids o menes rece
tangular, Esta seccidn esta dispucsta para ser colocada en all
neacidén con otras secciones para formnar un molide de precisidn
ala;gadu, grande, de forma tubular, para colada continua.

La seccidn del molde estd formada por un par de
placas 11 primarias o principales de molde, formadas cada mna
Dor una placa de apoyo 12 externa y una placa frontal 13 intey
na. La placa de apoyo externa puede ser ée construccidn de ace
ré, formada ya sea con una placa monolitica o de coustiuceién
Labricada con coétillas de refuerzo cn la superficie oxic

oXna.

Ta placa frontal 13 interna, de preferencia, estd formada con
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cobre o un material similar al cobre que sea buon conductor
del calor; Las superficies internas de la placa frontal es-
tédn curvadés a un radio muy grande, es decir, 3,04 metroz o
mds, con lo que estdn paralelas.

‘ El molde también incluye placa laterales 14 de
molde, que tienen cada una una placa de apoyo 15 externa he-
cha de acero o similar y una placa frontai 16 interna, hecha
de cobre o material similar al cobre. las placas laterales -
del molde'ajuétan eﬁtré las placas principales o primarias
del molde y estdn atornilladas o sujetas con abrazaderas en

ellas. Por tanto, las placas laterales de molde estdn forma-

\

das con bordes laterales 17 y 1¥, curvos, en que cada uno es

un arco de un circulo de radio grande.

La superficie 20 de la placa frontal'en la cualj
hace contacto la superficie corresbgndiente de la placa de
apoyo 15, estd provista con cierto nimero de ranuras o capa-
les 21 curvos, de anchura bastante menor que su profundidad,
es decir, 6,3 mm de anchura contra una profundidad de 19,0. mm),
en una instalacidn tipicaﬂ

Las ranuras 21 estdn curvadas a un arco de un
circulo que corresponde a los arcos de curvatura de los bordef
laterales 17 v 18'para, con-ello, formar lo que parece ser unj
sucesidén de arcos proéresivamente menores, dispuestos en para
lelismq. De preferencia, ios canales 21 estdn separados entre
si una distancia igual.

Los extremos opgestos de las ranuras estdn for-
mados como extremos 22 curvos, cuya profundidad aumenta en for
ina gradual a lo 1argd de una curva suave y, con elle, forman
entradas y salidas para cada ranura. Cada una de estas cntra-

.

das y salidas tiene sobrepucsta una depresidn o cavidad 23 foi
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-niente, disponible en el comercio, estd formado con siliconas

mada en la superficie sobrepuesta de la placa de apoyo. Esas
cavidades s;n poco profundas pero tienen gran anchura late-
ral, de modo de quedar sobrepuestas en todos los exirenos ad
Yacentes de las ranuras. Cada cavidad estd conectada por un
agujero 24 para entrada de agua con un sistema de suministro
de agu;. Por tanto, como se iluétra.en los dibujos, un con-
ductc 25 superior, que es corto, conecta con la cavidad su-
perior y se extiende a través de la placa de apoyo para couu
nicar con una conekiéanb tubular'de salida, que puedé estar
soldada en la placa de apoyo. En forma correspondiente, un
conducto 2%’ cemunica la cavidad inferior con uﬁa conexidén 29
tubular de entrada, soldada.en la placa lateral. Los conduc-
tos‘ayudaﬁ también a anriar.la placa. )

Las conexiones tubulares para entrada y salida
estdn conectadas mediante ?gberias a un sistema de bombeo.pa-

é

ra bombear agua a través de ellas, para tener una circulacidn
1
continua para enfriamiento. Las conexiones para las tuberias
o
Y sistema de bowbeo son corivencionales Ys por ello; se omiten

en la presente,

A £in de sujetar la placa de apoyo con la placa
frontal de modo de contener el agua en las ranuras, una ranie
ra selladora 30, periférica! estd formada en la superficie de
la placa de apoyo, adyacente ¥ paralela con el maréep de 2lla
¥n la ranura estd colocada una tira:selladora 31, la cual, de
prefercncia, estd hecha de un mater;al un tanto eldstico, ca-

raz de soportar ¢l calor normal presente. Un material conve-

y tiene la apariencia de una tira similar al caucho v s¢ com-
prime aloprimir la placa de apoyo contra la placa frontal.

Los tornillos de mdquina 32 se extienden a tra-

9
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vés de los agujeros 33 en la placa de apoyo ¥ acoplan con agiy
jeros roscados 34 correlativoes en la placa frontal, para su-
jetar a las placas entre si y formar uns placa lateral dc do-
ble espesor para el molde. Para fines de ilustracidn, en la
Figura 4 se muestran las ranuras 21 adyacentes, entre las -
cuales estdn ubicados los égujeros 34, que estdn espaciadas
una‘distancia mayer que otras ranuras adyacentes, De preferen
cla vy, hésta donde sea .posible, tudas las ranuras estdn espad
ciadas una distancia igual mds o menos.

La configuracidn del grupo de ranuras formadas
en la placa“ffontal, provee a una circulacidn de agua suave,
con;baja turbulencia, due absorbe el calor de la placa fron-
tairy, a su vez, del metal que se estd colando, de una maners
eficiente. La configuracidén curva de las ranuras, en particu-

lar, permite un médximo enfriamiento igual de las placas.
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RELVINDICACIONES

1. Un sistema de enfriamiento para una seccidn
de mol&e para colada contf{nua de lingotes, que comprende pla-
cas de molde de doblq espesor, formadas con una placa de apo-
Yo ¥y placa frontal planas dispusstas y sujetas entre si, en
relacidén de cxa con céra, de modo que la superficie expuocsta
dg la placa frontal forme una superficie para moldeo y la su
perficie opuesta de la placa frontal esté en pleno contacto
dI cara con cara con la superficie adyacente de la placade -
aﬁoyo; un grupo de ranuras de longitud aproximada igual, es~-
péciadas mu; cercanas, formadas en la superficie de la pizca
Trontal ¥ que se abren hacia la placa de apeyo, con las ranu-
ras mids o menos paralelas entre si Y se extienden desde cerca
de un extremo hasta cerca del extremo opuesto de la placa ¢
tal; una ranura selladora continua formada en la superficie ¢
contacto de la placa de apoyo, adyacente al margen de ella vy
que rodea al grupo de ranuras, con la ranursa selladora abier-
ta hacia la placa frontal; una tira ccrtinus de material elds
tico en la ranura selladora; las ranuras estdn cubiertas por
la superficie adyacente de la Placa de apoye, con lo cual 1ias
.ranuras forman canales para el agua de enfrismiento denitro dg
la placa del molde; una cavidad ﬁue se extiende lateral, for-
mada en cada uno de los extreﬁos opuestos de 1a‘superficin de
contacto de la placa de époyo én que cada cavidad estd schre-
puesta y se abre hacia todas las ranuras en sus extremds adya
centes; un par de conductos internos para conduccién del agua
formados en la placa de apoyo, en gue cada ccaducto se extien

Y

de desde la superficie expuesta de 1a placa de apoyo hasta un

de las cavidades, mediamte lo cual el agua puede circular a

lo largo de uno de los conductos Y su respectiva cavidad, la-

&

153
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‘curva desde la superficie de la placa frombtal hastz la base d

11_

cia los extremos adyacentes de todas las ranucras y, luego, a
lo largo de la longitud de las ranuras y salir por los extre
mos:opuestos de las ranuras y sus rospe?tivos cavidad y con-
ducto para la circulacidn del agua para enfriamiento en la

placa del molde, la mejofa que comprende: la placa de apoyo

y la placa frontal tiene, cada una, bordes laterales opuestop
aliheados, curvados en la misma direccidn a lo largo de la
longitud de éllos, desde un extremo hasta el extremo cpucsto
de cada una de las placas; cada ranura en la superficie de
la placa frontal estd curvada em su direccidn longitudinal pai
ra que corﬁeéponda con la curvatura de los bordes laterales
de la placa frontal, de modo que los bordes laterales ¥y las
ranuras forman, cada uno en general, un arco sucesivamente
menor de curvas de radio'grande, con los arcos mis o6 menos
paralelos entée si; la ranura selladora estd curvada en su -
dir?ccién longitudinal a lo largo del margen del borde late~
ral de las placas frontales y‘esté paralela con las ranuras
adyacentes de la placa frontal, en una travectoria curva ﬁue
corresponde al arco de curvatura de los bordes laterales de
la placa del molde, de modo que la curvatura tanto de la ra-
nura selladora como de las ranuras conductoras de agua, redug

ca las diferencias en temperatura en la tira continua de ma-

terial eléstico,

2.~ Un 1stema segun 1la relv1ndlca01on 1, enf

en el cual las paredes de extremo opuostaﬂ de cada ranura

aumentan en profundidad en forma gradual & lo largo de uua -

la ranura, para formar paredes de extremo curvas en las que
estdn sobrepuestas las cavidades, para gue haya circulacidn

de agua entre las cavidades y ranuras respectivas.

4

W
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3. Un sistema seghn la reivindicecidn 1, en
que cada wna de las ranuras eé de una anchura pequeiia uﬁim
forme, mucho mAs estrecha que la profundidad de las ranuras.

4. Be reivindica por Ultimo como objeto sobre
el gue ha dé recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
UN SISTEMA DE ENFRIAMIENTO PARA UNA SECCION DE MOLDE PARA
COLADA CONTINUA DE LINGOTES.

Todo conforme queda descrito y reivindicado
eﬁ la presente'Memofia'descriptiva gue consta de doce pagi-
nas mecanogpafiadas ¥y dibujos adjuntos.

' Madrid, 7 de Julio de 1976
. RERNARDO, JNGRTA

Popc
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