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La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la colada continua de acero, particularmente en forma
de palanquillas, de acuerdo con el cual se introduce en
una lingotera oscilante de colada continua,>por encima del

nivel del acero liquido, una mezcla plurifdsica de un gas

inerte lfguido y un aditivo en particulas.

Es ya conocido, en la colada continua de acero, aplicar
sobre la superficie del acero liquido fundente en polvo, el
cual se funde al entrar en contactoc con el acero liquido y
ejerce un efecto de lubricacién entre la barra en formacién
y la pared de la lingotera. En la colada de formatos de gran
tamafio suele emplearse, en combinacidn con la utilizacidn
de polvo, un tubo de colada que introduce el acero en forma
protegida por debajo del nivel del acero ligquido en la lingo-
tera y separa, en la zéna del nivel del acero 1iquido, la
capa.de fundente en polvo o de escorias del chorro de colada.
En la colada de formatos de menor tamafio, por ejemplo palan-—
guillas, no pueden sin embargo apenas emplearse tubos de
colada, va que debido a las secciones dadas y al necesario
espesor de pared del tubo de colada queda demasiado poco
espacio entre el tubo y la pared refrigerante de la lingotera.
Ello da ocasidn a que en este lugar se forme un éuente de
fundente en polvo nd fundido y/o acero solidificado, que
puede traducirse en interrupciones de colada. Sin embargo,
si se efectfia la colada sin tubo de colada y con fundente
en polvo, se presenta el inconveniente de gue por el chorro
de colada son arrastradas particulas de escorias al interior

de la barra, llegando por tanto el acero a contener impurezas.
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Por este motive, la colada de formatos de pequefio tamafio
suele efectuarse generalmente con aceite como lubricante.

En este caso, por una parte, la superficie del acero liquido
no esté ya protegidé contra el oxigeno del aire y, por otra
parte, ello se traduce en un efecto de lubricacidn insufi-
ciente en la colada, particularmente de aceros para tornos
automdticos, ya que el aceite se descompone por la elevada
temperatura y los residuos que contienen carbono no lubrican
suficientemente. En su consecuencia se producen defectos
superficiales gue, particularmente en la transforﬁacién
posterior, tai como laminacidn y eventualmente estirado, dan
lugar a grietas y a productos inservibles o gque no responden
a grandes exigencias de calidad. Adem&s, por influencia del
aceite pueden también producirse los denominados poros de
puntas de aguja, que también empeoran la superficie de la
barra colada. Otro inconveniente que se presenta en la colada
con aceite de aceros para tornos automdticos, particularmente
en el caso.de aceros para tornos automiticos aleados con
plomo, consiste en gue durante la colada pueden producirse
de tanto en tanto pequeflas detonaciones, acompafiadas de sal-
picaduras hacia'fuera de la lingotera, con el consiguiente
peligro péfa los operarios.

Es ya conocido, en la colada continua de un metal,
emplear en un molde de colada una mezcla plurifdsica homogé-
nea. En este caso se introduce en un gas inerte licuado una
sustancia, por ejemplo particulas de negro de humo, con la
finalidad de facilitar el efecto de lubricacién a lo largo

de la pared del molde de colada. La cantidad que deba adicio-
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narse de la mezcla plurif@sica es critica, particularmente
en el caso de pardmetros de colada variables, tales como
por ejemplo la velocidad de colada, ya que en el caso de una
dosificacidn incorrecta de esta cantidad se producen ya

5 sea una lubricacidn insuficiente o bien defectos superficia-
les en el producto de colada.

La finalidad de la presente invencifn consiste en pro-
porcionar un procedimiento que permita efectuar la colada
de acero por el procedimiento de colada continua de modo que

ld se consigan un buen efecto de lubticacién en la lihgotera,
una superficie impecable y un alto grado de pureza. Ademds,
debe gquedar garantizada la seguridad de los operarios, par-
ticularmente en el caso de colada de aceros para tornos
automaticos.

15 Esta finalidad se'consigue porque durante la colada se
alimeﬁtan, como mezcla plurifisica, gas inerte liguido jun-
tamente con fundente en polvo en una cantidad tal que el .
espesor de ia capa de la mezcla plurif&sica por encima del
nivel del acero liquidq se mantenga inferior a la carrera

720 de desplazamiento de la lingotera.

Mediante la adicién de fundente en polvo el gas inerte
liquido y la aplicacidén combinada cémo mezcla plurifisica se
consigue que el fundente en polvo se extienda uniformemente
sobre la superficie del acero liquido. Al evaporarse el gas

25 inerte liquido, el fundente en polvo desciende sobre la
sqperficie del acero liquido y se licfia, pudiendoc introducir-=
se facilmente entre la barra en vias de solidificacién'y la

pared de la lingotera. Sin embargo, es esencial que el espesor
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de la capa de la mezcla que se halla sobre la superficie
del acero liquido sea inferior a la carrera de desplazamiento
de la lingotera oscilante. Si el espesor de la capa de la
mezcla plurifisica sobrepasa la4medida de la carrera de despla-
zamiento, el fundente en polvo no es aprovechado de forma Spti-
ma, ya que se deposita, segln se ha comprobado sorprendente-
mente, a modo de costra en la péred refrigerante de la lingotera
y da lugar a una lubricacidén insuficiente y a defectos super-
ficiales. Mediante ei procedimiento seglin la invencibén se obtiene,
por una parte, inclusc en la colada de aceros de baja carboni-
zacibn, uné excelente superficie de la palanquilla, lo cual es
importante particularmente para la posterior transformacidn,
y, por otra parte, un muy buen grado de pureza. El gas inerte
liquido o evaporado se encarga tambi&n de la funci6n de protec-
cidn de la superficie ael acero'liquido y del chorro de colada
contra oxidacidn por parte del oxfIgeno del aire. Por consi-
guiente puedé prescindidrse de tubos de colada. Particularmente
en la colada de acero para tornos automdticos aleado con plomo
no se producen, al habefse eliminado el hasta ahora corriente
aceite como lubricante, detonaciones combinadas con salpica-
duras hacia fuera de la liﬁgotera. |

Ventéﬁosémente se alimentan, por tonelada de acero
colado, una cantidad de 1-15 kg de gas inerte liguido y una
cantidad de 0,01-0,2 kg de fundenteren polvo como mezcla
plurifasica. A tal fin resulta conveniente introducir el

fundente en polvo de manera continua en el conducto transpor-

tador del gas inerte licuado. Debido a que el fundente en

polvo y el gas inerte liguido inciden en el mismo punto sobre
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la superficie del acero liguido, la funcién de distribu-
cién del gas es bien aprovechada.

Ventajosamente se empléa como gas inerte liquido nitrd&-
geno, particularmente para la colada de acero para tornos
automaticos aleado con plomo.

De acuerdo con ﬁn ejemplo de realizacidn ilustrado en el
dibujp adjunto, acero para>tornos automdticos aleado con plomo
es vertido como chorro de colada 2 en una lingoteéra 1 con una
seccifn transversal de 115 . La. lingotera 1 estd fijada,
por medio de una brida 10, a una mesa portaliﬁgoteras 12. Un
mecanismo oscilatorio 14 provoca un movimiento oscilante de
la lingotera 1 con una carrera de desplazamiento de 15 mm. En
la zona de la cabeza de colada 3 comienza la solidificacidn
del acero para formar una costra 4 de espeéor creciente en el
sentido longitudinal de la barra colada. Durante la éolada se
aplicé sobre la superficie 5 del acero liguido, a través de un
conducto 6, nitrdgeno liquido en una cantidad de 5 kg/t de
acero juntamente con fundente en polvo, en suspensidn en el
mismo, en una cantidad de 0,03 kg/t.de acero. De este modo se
forma sobre la superficie 5 del acero ligquido una mezcla, ilus-
trada a modo de capa 7, de nitrSgeno liguido, con una pequefia
cantidad de fundente en polﬁb en suspensién en el mismo, y
de nitrdgeno gaseoso. El nitrdgeno liquido es introducido en
el conducto 6 a través de un separador de fases 20, del tipo
descrito en la publicacién de Patente alemana No 26 06 871.

El fundente en polvo es introducido en el conducto 6 mediante
un distribuidor de polvo 22 de baja presidn. Mediante acciona-

miento manual de una vélvula 24 prevista en dicho conducto 6 se
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regula la cantidad de adicién de la mezcla plurifdsica. A tal
fin se mantiene el espesor de la capa plurifasica 7, observada
Opticamente y que descansa a modo de cojin sobre la super-
ficie del acero liguido en la lingotera, a una medida de
aproximadamente 10 mm. El polvo es transportado uniforme-
mente sobre la superficie del acero liquido, se deposita

sobre la misma como consecuencia de la evaporacién del gas,

se liclia y es arrastrado hacia dentro de la rendija entre la
pared de la lingotera y el acero en vias de solidificacién,

lo cual se traduce en una buena lubricacién. El nitrdgeno

que se evapora protege la superficie 5 del acero liquido

y el chorro de colada 2 contra el oxigeno del aire. Las palan-
quillas asf producidas presentan despu&s del enfriamiento

una calidad superficial y una pureza interior excelentes.

La invencidn puede también tener aplicacidén en la colada
de barras de mayores formatos, por ejemplo llantones, tochos
o desbastes planos.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la maneré de ponerlo en préactica, se hace constar
gue todo cuanto no altere, cambie o modifique su principio
fundamental puede quedar sometido a variaciones de detalle,
También se hace constar que esta invencidn corresponde a la
descrita en la Solicitud de Patente Ne 16379/76, depositada
en Suiza en 28 de Diciembre de 1976, cuyé prioridad se rei-
vindica de acuerdo con los Convenios Internacionales en
vigor, siendo lo esencial y por lo que se solicita Patente
de Invencidn, por veinte afios, lo que queda resumido en las

siguientes reivindicaciones:
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REIVINDICACIONES

12.- Procedimiento para la colada continua de acero,
particularmente en forma de palanquillas,de acuerdo con el
cual se introduce en una lingofera oscilante de colada
continua, por encima del nivel del acero liquido, una mezcla
plurifisica de un gas inerte liquido 'y uh aditivo en parti-
culas, caracterizado porgue durante la-célada se alimentan,
como mezcla plurifdsica, gas inerte liquido juntamente con
fundente en polvo en una cantidad tal que el espesor de la
capa de la mezcla plurifdsica por encima del nivel del acero
liguido se mantenga inferior a la carrera de desplazamiento

de la lingotera.

22.- Procedimienﬁo seglin la reivindicacidn ié, caracte-
rizado porque por tonelada de acero .colado se alimentan una
cantidad de 1 - 15 kg de gas inerte liquido y una cantidad
de 0,01 - 0,2 kg de fundente en polvo, en forma de mezcla

plurifisica.

a - s s s <

3=.- Procedimiento segln la reivindicacidn 12 6 1a
reivindicacisén 22, particularmente para la colada de acero
para tornos autom&ticos aleado con plomo, caracterizado

porque como gas inerte liguido se emplea nitrSgeno.

42~ PROCEDIMIENTO PARA LA COLADA CONTINUA DE ACERO,

.tal y como queda descrito y reivindicado en la presente

)



memoria que consta de ocho hojas mecanografiadas por una

sola cara y de una ldmina de dibujos.

BARCELONA, 27 de Diciembre de 1977.
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J. M. GOMEZ-ACEBO Y POMBO
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