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ANTECEDENTES DE L4 INVENGION

Ests invencibn se refiere s 1s utilizéciéh
de las fuerzes por las que el acero fundido expulsa las imf
purezss desde los cristsles en solidificacidn durante el
proceso de solidificscidn en relaqién con la colada conti-
nua de desbastes de acero, en que el acero fundido es verQ
tido continusmente en el extremo superior abierto de un
molde refrigerado que tiene un psso de molde rectangular
de forms de desbaste que se extiende s su través y en que
uns piezsa colada embrionaria que tiene uns envolvente ex-
terns solidificada que circunda un nficleo fundido es reti-
rada desde el extremo inferior de dicho molde.

| Tal como se utiliza en ests memoris el tér
mino "desbaste" significa una pieza colads de longitud in-
determinads que tiene uns sanchurs que excede en gran medi-
da de su grosor. Por ejemplo, un desbaste de acero colado
tipico puede tener unse snchura de tanto como 2 metros, mds

o menos, y un grosor de 15 3 22,5 centimetros.

Debido 8 las temperaturas relativemente al|

tas del scero fundido en comparacidn con los metales no

ferrosos, y debido 8 la seccidn transversal cads vez mayor|.

de las piezes colsdas en forms de desbaste deseadas por
lss compsfiiss del remo del acero, se descubrid pronto que
en ls colads continua del scero se requeris un periodo de
enfrismiento mucho mds largo psrs llevsr ls berra colade

3 un estado de solidificacidén complets en comparscidn con
los otfos metales. Esto necesitaba aumentsr 1la lohgitud

de ls zons de enfrismiento secundsrio, lo que 8 su vez ne-

cesitabs un gren sumento en la alturs globai de las mdqui-
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Se propusieron diversas soluciones a este
problems, pero uns solucidn que he encontrado aceptacién
genersl y es smplismente utilizads hoy en dis en la cols-
da continus de acero e¢s ls descrite en ls patente nortea-~
mericans no 2,947,075, de Schneckenburger. Como se descri-
be en ells, Schneckenburger proponis utilizer un molde re-
frigerado que tenis un psso de molde curvedo que se exten-
dfs o su través de meners que ls pieze colada embrionapié,
8 medids que ers retirsds desde el molde, se curvaba.‘ﬁéE
piezs colsds curvsds retirsds se movis entonces sl inte io
de uns zons curvaeds de enfrismiento secunderio y o través
de le misme y luego se enderezshs y entregsbs s un pueste
de tronzsdo reduciendo ssi 1ls slturs globsl de 1ls -méquins.

Si bien 18 propuests de Schneckenburger
he sido satisfsctoris psrs resolver el problems de la altu
r8, especialmente psra tochos, ha originado otro problems

que es psrbiculsrmente molesto al colar ciertps desbastes

de scero. Asi, se he visto que durente la formscidn de 1s
envolvente de la piezs coleds dentro del paso de molde
curvado lss inclusiones no metélices que se encuentrsn en
ciertos tipos de scero y pasrticulsrmente los 6xidos de
sluminio que se producen en el scero desoxidsdo o "acero
calmado" tienden @ quedsar sprisionsdas en una concentrs-
¢ibn excesive en o cercs de ls superficie de ls piezs co-~
lade que es de rsdio menor, 8 veces denominads superficie
"interior" de ls piezs colsds, debido 8 los defectos en
el disefio de 1ls méquins que resultsn evidentes cusndo se
utiliza ls méquine de molde curvsdo pars colsr desbastes,
como se explicerd més tsrde. Por otrs parte, se ha obser-

vado que tales inclusiones no spsrecen tan prdximss & o
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radio menor, es decir, ls superficie "exterior" de 1las pie-

bastes de acero es altamente importsnte en el trabajo y
fabricacidn subsiguientes del acero colado, la presencis
de concentraciones excesivas de tales inclusiones en o cer
c¢a de -la superficie interior de ls pieza colsds se consi-
ders que represents un grave perjuicio y es ususl escavpar
o retirsr de otrs meners la caps delgada de metal en la
superficie interior del desbaste s fin de librsrle de lus
inclusiones objetables antes de que se intente un trsts- |
miento posterior del acero colsdo. Egts diferencia-en ls
posicibn de los elementos no metdlicos en relaci6ﬂ con la .
superficie s debids s 1la diferencis en el enfriasmiento.
Es decir, cuanto mis intenso sea el enfriamiento, tanto
mayor serd la distancia de los elementos no metdlicos res-
pecto-de la superficie, como es el csso en la superficie.
exterior de 13 pieza colads. »
Un objeto de ests invencidn es evitar 1a
formscibn de las concentraciones objefables de tales in-
clusiones en o cerca de la superficie interior de 1la pie-
za coleda, controlando el enfrismiento y la solidificacidn
de la envolvente solidificads déﬁtro del molde de maners
que dichss inclusiones son forzadss hacis fuers de la su- |
perficie interior de 1la piezs colade y 8l interior de 1s
piezs colsds donde son menos perjudicisles y sl mismo
tiempo eviten ls deteriorscibén de la superficie exterior.

RESUMEN DE TA TINVENCION

De acuerdo con ls presente invencidn se

aprovechs plensmente el hecho de que, cuando el metsl fun
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licos que crecen hacis dentro, es decir, en el sentido de
slejerse de la superficie s 13 que se aplics refrigersnte,
y el hecho de que cusndo dichos cristales se formsn, tien-
den a rechszer lgs impurezas, en este csso las inclusio-
nes no metdlicss que estén presentes, y fuerzan & teles
inclusiones hacis dentro en el sentido de slejsrlas de ;?
superficie y sl interior del nlcleo de metsl fundido.-Cuen
to mbs intenss y continusmente tengs luger el enfriemienfo
y solidificecién inicisles de la envolvente del metel,‘&ag
to més complets seré ls purgs de lss inclusiones en esta
envolvente. Por otre parte, sin embargo, si se interrumpe.
el enfrismiento del metsl que forms este envolvente, o si
se reduce drésticsmente el régimen de enfrismiento del me-
tsl en ls envolvente por pérdids de contacto entre ls su~
perficie de la pieze colads y ls superficie opuesta del
paso de molde, entonces lass inclusiones tienden 8 quedsr
sprisionsdss dentro del metsl en solidificacibn 8 uns dis-
tancis més corts de tsl superficie. Esto es particulsrmen-
te cierto si, debido a ls contraccién de 1la seccidn trans-
versal del desbasste, o & cuslquiera otra causs resultsnte
de un enfrismiento reducido por pérdids de contacto entre
1z superficie de la pieza coleda o de otrs meners, enton-
ces el grosor de 1la envolvente desde la cusl lss inclusio-
nes son expulssdas ge sleje menos de ls superficie que si
el enfrismiento fuers continuo y més intenso. |

Por consiguiente, de scuerdo con la pre=-
sente invencidn, se propone enfrisr dichs superficie de
radio menor continus e intenssmente en todo el movimiento

de la piezs colsds embrionsris a través de dicho psso de
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miento tiende 2 expulsar losrelementos no metdlicos en el
sentido de alejarlos de ls superficie. Esto-puede efectuai
se menteniendo dichs superficie de rsdio menor en continug
contacto con la superficie curvads enfrentads del molde
en todo el movimiento de la pieza colada embrionsris & trg

vés del molde o de otrs meners. Preferiblemente esto se

bre ls envolvente embrionaris psrs mentener dichs supei—'
ficie de radio menor en contacto con la superficie curva-
da enfrentadas del molde. Con este fin, en la reslizacibn
preferids ilustrada, el molde estd inclinado de menera qu
el eje del psso de molde curvado estd ineclinado reéspecto
de ls verticel. Estard inclinado de este modo si, como se
describe en lo que sigue, el molde estd situsdo por encims
de uns 14nes de radio horizontsl que pesa a8 través del
centro de curvaturs del paso de molde. El efecto de colo~-

car de este modo el molde en comparscibén con la posicidn

DESCRIPCION DE>LOS DIBUJOS

En los dibujos:
7 Le figurs 1 es una seccidn transversal ve%
ticel 8 través del molde de uns méquina convencional de
colar desbasstes de acero con molde curvado de la técnica
snterior, 7 .
. Is figurs 2 es una seccibén transversal si-
milar a2 través del molde curvado de unes mdquins de colér
desbastes de scero de scuerdo con la presente invencién.

La figurs 3 es una seccidn transversel por
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|18 1ines %-3 de 1a figurs 2 que ilustrs ls configurscidn
de desbaste rectangulsr del psso de molde, estsndo arrsn-
ceds la seccidn pers indicer ls snchurs indeterminsds del

paso de molde,
DESCRIPCION DE LA REALIZACION PREFERIDA

Hsciendo referencis & los dibujos, la fi-
gura 1 ilustrs semidisgreméticements. uns forme convencio-
nsl de molde curvado, en el que se forms una piezs c&id&b
embrionaris 1 en el molde refrigersdo 2 que tiene un bé;b
de molde curvsdo formsdo por psredes lstersles curvadaﬁ}‘
relstivamente snchas 3, 4 que tienen un centro comidn de...
curvetura. Les peredes extremss plenss, parslelss, relsti-
vemente estrechss 5 del psso de molde estdn dispuestas ver
ticalmente. El refrigerante es hecho fluir s través de iq_
cémars 6 que circunda el psso de molde. Dursnte el funcio-
namiento de 1la mdquina, se hsce fluir continusmente acero
fundido el interior del extremo sbierto del peso de molde
de cuslquier meners sdecuasds en ung corriente libre o &
través de un cenel descendente 8 conectsdo & unas fuente
adecuads de suministro tsl como un caldero o una cuchars,
8l cusl se suministre peribddicsmente metsl fundido, segln
se necesite. Le piezs coladas embrionsris formads en el
molde es retirads por rodillos de retirads convencionales
8 una velocidad comensurada con la velocidsd & la cusl se
suninistre metel fundido al molde.

A medids que la piezs colsds embrionsris
sbendons el molde, se mueve 8l interior de une zons de en-
frismiento secunderio, en ls que se splics refrigerante
directsmente & 1a bsrra psrs completsr ls solidificecién

de 1a piezs colsds de scuerdo con le préctics convencio-
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Ls superficie 9 del metsl fundido en-el
molde adopta la forma de un menisco convexo, los bordes
periféricos del cusl hacen contacto con las superfidies de|
las paredes del paso de molde, Inmediétamente por debajo
de los puntos de contacto, comienza el enfriamiento y ls
solidificacibén del metsl fundido, y la solidificacidn pro-
sigue 8 lo largo de las superficies del molde inmedisto-
mente por debsjo del borde del menisco. El metal solidifl-
cado inmedistamente en contacto con el molde es relati&a-
mente delgado y flexible, pero 1ls superficie exterior.se’.
mantiene en contseto con la superficie de molde por la,.:.
sccidn curvsds del molde y por ia accidn centrifuga del:,
movimiento de avsnce de ls piezs colsda 3 1o lsrgo de ;é‘
treyectoris curveds como se muestre. Lste sccibn, junto
con ls contrsceibn, retirs ls envolvente recién s0lidifi-
cads slejbndols de ls pared internavdel molde, reduciendo
con ello el enfrismiento de estas envolvente interna. AT
csuss de ests accidn los elementos no metédlicos son spri-
sionados en uns envolvente estrechs de metsl solidificado,
o incluso sobre la propis superficie de ls piezs colsds.
El tiempo de enfrismiento intenso es demssiado corto pare
forzer los elementos no metélicos lo suficiente bacié den
tro., El1 tiempo sumentado de contacto y enfrismiento de ls
superficie externa de ia envolvente sithe @ los elementos
no meyélicos lejos de la superficie. El tiempo reducido
de contscto y enfrismiento de 1s envolvente interns 12
sitls @ los elementos no metdlicos cerce de o en ls super-
ficie de ls piezs colsds.

A continuscién de esta accidn de la envol
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correspondientemente situsdos s medids que prosigue la sg
lidificecidn., Ls envolvente debsjo de ests fres critics
puede ebombsrse s csuss de ls presidén ferrostétics y la
deflexibén y le envolvente internme puede resnudsr el con-
tacto con el moide, pero demasisdo tsrde psrs influir so-
bre lz posicidén de los elementos no metélicos ys sprisio-

nados. . ..

b,

Le formscibn de tsl regidn de enfrismiep~
to inestable se impide de scucrdo con la presente inveﬁci&n
haciendo que 18 superficie de ls piezs colads de radio, me
nor mentengs contacto con le superficie de le psred de,mol]
de enfrentsds durante el periodo.critico de ls formacidnu.
inicisl de la envolvente y después en todo el movimienté‘)
de ls piezs colada embrionaria s trevés del molde, y como
se muestrs en la reslizscidn preferide de ls figurs 2, pe-
r8 este fin se utilizs la fuerza de la grevedsd. Asi, cpr;v
mo se muestra en 1la figurs 2, el molde estd montado de me-
ners que el eje del peso de molde esté inclinsdo com res-
pecto a2 ls verticsl y & un radio horizontal que se extien-
de a través del centro comin de curvatura de diches psre-
des latersles snches curvedss, y el molde estd situsdo
por encime del radio horizontsl que se extiende a través
de dicho centro comin. En lss figurss 2 y 3, por conve-
niencia, le piezs coleds y les psrtes de molde estén iden
tificades por los mismos nlmeros de referencis utilizsdos
en ls figure 1.

Se observsrd que debido & 1s inclinscibn
del eje del paso de molde, la fuerza de la gresveded tien-

de shors & mentener la superficie de la piezs colsds de
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da de 1ls pared de molde 3 cusndo ls piezs colsda embrio-
nsris se mueve 8 través del psso de molde, Por otrs par-
te, debido 8 1ls posiciénrde 1z curvaturs del molde y a
cause de que esta porcidém de la curvaturs se encuentrs so
bre el "horizonte", la fuerza de la gravedad que sctis sg
bre ls superficie exterior de ls piezs colads puede divi- |
dirse en dos componentes: (8) vertical y (b) horizonfs?;f
La combonente horizontal tiende o forzérAa la superfié%ex
exterior de 1ls pieze colads a contscto con la pared dé'ibl
de y 2 msntener un enfrismiento intenso en el periodo -eri~
tico, dursnte el cusl los elemeﬁtos no metilicos son ex--
pulsados por el acero., El 4ngulo de inclinscidn del molde
puede ajustarse pars obtener la intensidad de enfriasmien~
to deseada en la superficie externa de ls piezs colada

asi como en la superficie interns de la plieza colsds su-
biendo o bajendo el molde para ajustar el 4ngulo de incli-

nacibdn,
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REIVINDICACTONES

Los puntos de invencidn propis y nueve
que se presentan psra que sesn objeto de ests solicitud
de Patente de Invencibén en Espsfis, por VEINTE efios, son
los que se recogen en lss reivindicsciones siguientes:

la,- Procedimiento perfeccionsdo paréji?
colada continus de planchss de scero, en el que se vié:té
acero fundido continusmente en el extremo superior de un
molde refrigersdo que tiene un psso de molde rectsngulsr
de forma de desbsste que se extiende 8 su trasvés y en-el":
que se retira continuemente del extremo inferior de dicho
paso de molde una pieza colads embrionsris que tiene uns
envolvente externs solidificsds que rodes 8 un nicleo fun-
dido, y en el que dicho psso de molde estéd curvedo desde
su extremo superior & su extremo inferior de manera que -
dichs pieza colads embrionsris sale de dicho paeso de moi;
de en configurecidén curveds con las superficies interns y
externs curvsdss concéntricss de rsdios diferentes que de-
finen el grosor de dicho desbeste y siendo dicha superfi-
cie curveds interns ls superficie curveds de menor rsdio,
cuyo procedimiento incluye lss opersciones de impedii ls
gcumulacidn de inclusiones no metélicas presentes en di-
cho scero fundido en o cerces de dichs superficie curvads
interna de redio menor que comprende enfriar dichs super-
ficie de rsdio menor de maners continus e intensa durante
todo el movimiento de ls piezs colsda embrionsris & travég

de dicho psso de molde.

2a,- El procedimiento segin 1s reivindics
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:_cién 1%, en el gue el enfriamiento continno de dicha su=

perficie de radio menor se efectfa maﬁteniendo dicha super
~ficie en contacto continuo con la superficie curvada en=-
frentada del molde durante todo el movimiento de la pieza
colada embrionaria a través de dicho paso de molde.

3%.~ E1 procedimiento seglin la reivindicacién
2%, en el que dicha superficie de radio menor se mantiene
en continuo contacto con la superficie curvada enfrentada
del molde por la fuerza de la gravedad.

4%, PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO PARA LA COLA 7
DA CONTINUA DE PLANCHAS DE ACERO.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
~con los fines que se han especificado.

| Esta Memoria consta de once hojas escritas a

méquina por una sola cara.

P.A.

Fernando de Elzabufu
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