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El invento se refiere a un procedimiente para el oxicorte
de desbastes de acero o similares en instalaciones de colada conti-
nua, en el que la miquina de oxicorte se mueve en sincronismo con «
la velocidad de colada de la barra continua durante el oxicorte. Asi
mismo, el invento se reficre a una $nstilacién de colada continua pa
ra desbastes de acexo o similares, destinada a la puesta en prfctica
del proceéimiento, con una miquina de oxicorte que se mueve en Sin-
cronismo con la velocidad de colada en la direccién del avance de la
barra continua mientras dura el seccionamiento de un tramo de oxizor
te prefijado.

En la puesta en prActica del procedimiento conocido se ha
partido de una amplia gama de velocidades de colada posibles y se ha
pensado en que mediante una técnica costosa se puede trasladar 1a mi
quina o equipo de oxicorte en sincronismo con cualquier velocided de
colada tebricamente posible.

Con el £in de que durante el proceso de oxicorte no resul-
ten dafilados los rodillos de la via de rodillos de la instalacién de
colada continua, ha sido necesario hasta ahora también en esta insta
lacién una téenica costosé, con cuya ayuda se hacen descender en ca-
da caso los rodilles a los que se aproxima el chorro de corte duran-
te el seccionamiento del desbaste. Hay que tener en cuenta a este =
respecto que en la instalacidn conocida secciones transversales de -
desbastes diferentes y/o materifales de desbastes diferentes dan como
resultado un trayecto diferente de marcha en sincronismo del equipo

de oxicorte con el desbaste. La via de rodillos ha de estar adaptada
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al trayecto de marcha én sincronismo més grande posible. Otro inconw
veniente consiste en que a consecuencia de los diferentes trayectos
de marcha en sincronismo se tienen que ajustar de nuevo o adaptar de
otra manera equipos adiclonales tales como sondas, dispositivos de =
evacuacién de despuntes y similares segin el grueso del desbasée ylo
la clase de material.

.Otras formas de evitar que resulte daflada una via de woda-
1los por efeéto del soplete son el de prever escotaduras en la via =
de rodillos en correspondencia: con las velocidades de corte y de co
lada 6ptimas aproximadamente fijas, formando una denominada cadena de
corte, y no hacer descender ya a los rodillos, o bien el de configu-
rar la via de rodillos como mesa de vfa de rodillos y arrastrarla =
répidamente debajo del soplete en la magnitud de 1/2 de divisién de
paso de rodillos cuando este soplete se aproxima a un rodillo. Ambas
posibilidades no son ni suficientes ni seguras ni baratas, puesto =
que el nimero de rodillos no nuede reducirse a causa del vuelco de -
piezas cortas. La multinlicidad de velocidades de corte y de colada
posibles sin ejercer influencia sobre la velocidad de corte 1mﬁide -
una solucién satisfactoria.

El cometido del invento consiste en proponer un procedi~ =
miento de oxicorte mejorado de la clase citada al principio y tam- -
bién una mAquina de ;olada continua mejorada con equipos de oxicorte
asoclados, para reducir de este modo el gasto técnico y facilitar la

produccibdn,

Por lo que resnecta al procedimiento, este problema se re-



10

15

20

-.3-

suelve de tal manera que la velocidad de oxicorte de adapta automdti
camente a la velocidad de colada, teniendo en cuenta tamblén un even
tual retraso de breve duracién en el proceso de corte, de modo que «
hasta la terminacidén del oxicorte se mantenga un trayecto demarcha =
en sincronismo prefijado predeterminado.

Dado que el trayecto de marcha en sincronismo viene prefija
do ahora &e una véz por todas, es posible arreglarse con un ndmecso
menor de rodillos de apoyo en la zona de corte. Se pueden conseguir
otras ventajas 51 se perfecciona el procedimiento de tal manera que
el movimiento de corte se conduzca en la zona de corte de modo que -
se mantenga una trayectoria de oxicorte prefijada determinada, la «
cual discurre entre los rodillos sustentadores de modo que se pueda
prescindir de que se hagan descender los rodillos en la via de rodi-
1los de apoyo.

El invento se aprovecha del conocimiento de que anchuras -
de desbaste y velocidades de colada en unién con tiempos de colada -
gruesos y miximos dan como resultado un espectro de tiempos de corte
y caminos de marcha en sincronismo que épﬁ muy similares en una ins«
talacibn, y de que la via de rodillos con pequefia divisién de paso
de rodillos no es ya una premisa inalterabie para la introduccién de
una barra de arranque en frio (cadena)-a través de la barra en frio
corta actualmente conoecida, la cual se introduce desde el otro lado
en la instalacién,

Por consiguiente, el procedimlento de acuerdo con el inven

to permite también reducir sustancialmente el ndmero de rodillos de
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sustantaclén necesarios en la zona de corte.

Para una instalacién de colada continua de la clase citada
al principlo, el problema planteado se resuelve por el hecho de que
un equipo de mando controls la velocidad de oxicorte de modo que el
proceso de secclonamliento, bajo una velocidad de colada variable y «
teniendo en cuenta también eventuales retrasos de corta duracién en
el desarr&llo del proceso de corte, Se encuentra terminado después -
de recorrer un trayecto de marcha en sincronismo determinado.

Con un dispositivo de mando de esta clase se puede contro=-
lar en cualquier momento 1a velocidad de corte de modo que Bea rece~
sario el mismo trayecto de marcha en sincronismo para todas las sece
clones transversales de desbaste y tamblén para todos los materiales.
Este dispositivo de mando puede prefljar avtomiticamente una trayéc;g
ria de oxicorte predeterminada y prefijada que discurra de modo qus
los rodillos sustentadores de la barra continua no tengan que ser he
chos descender,

En un lupgar determinado se pueden prever de forma invaria
ble equipos adliclonales tales como, por ejemplo, un dispositivo de «
evacuaclén de despuntes. Ventajosamente, el dispositivo de evacua- =
cibén de despuntes puede encontravse en el extremo previsto del trayeg
to de marcha en sincronismo, Asfmismo, puede ser ventajoso prever en
el dispositivo de oxicorte un grupo de sopletes regulable de forma =-
gltatoria con dos o mis sopletes. De ests manera, se puede reallzar
ripidamente un movimiento de giro al fallar un soplete de corte y se

puede poner en utilizacién un segundo soplete de corte.
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El equipo de mando puede estar configurado de modo que re-
ciba retroavisos desde el soplete de corte respecto al trayecto de -
marcha en sincronismo del curso de su proceso de oxicorte y realice,
en caso de necesidad, correcclones de la velocidad de oxicorte,

Gracias al equipo de mando Se obtiene la ventaja adicional
de que existe siempre una superficie de oxicorte lisa que carece de
escalones, de modo que puede ser estampillada de esta manera en co=
das partes. Esta ausencia de escalones es vilida al menos para el <2a
50 en que sc utilice solo un soplete por corte de secclonamiento.

Puede estar previsto que al mcnqs.algunos rodillos de apo-
vo de la via de rodillos sean lateralmente desplazables, al aproxie
marse el soplete, en sentido contrario a la direccién de movimientos
del soplete.

Puede estar previsto-también que el oxicorte se ajuste por
breve tiempo cuando los sopletes hayan de pasar por encima de los ro
dillos de apoyo a consecuencia de perturbaciomes.

4 continuacién se explica con mis detalle el invento hacien
do referencla a un dibujo, en el que muestran:

Las Figuras 1y é, una representacién esquemitica respecti
va del curso.de una trayectoria de oxicorte a través de desbastes de
diferente anchura, los cuales son aprarimados con velocidad de colada
constantg desde una instalacién de coladu;continua;

la Figura 3, una representacién semejante del curso de una
trayectoria de oxicorte, tal como la que es provocada interviniendo

en el movimiento del sopletes
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la Figura 4, una trayectoria de oxicorte a través de un -~
desbaste telativamente éstrecho, en la que varla constantemente la =
velocidad de coladaj

la Figura 5, una representacién priafica de la asociacién -
de velocidades de colada y velocidades de corte posibles; y

la Figura 6, un diagrama esquemitico de conexiones por blo
ques de un equipo de mando eléetrico para la velocidad de oxicorte,

Los desbastes de acero o similares se fabrican preferible.
mante por medio de instalaciones de colada continua, porque con este
nétodo se présentan relativamente pocas pérdidas de material. Mien-
tras la barra continua colada sale de la’instalacién de colada conti
nua no representada en el dibujo con una velocidad de colada VG lo -
mis constante posible, esta barra es tronzada en desbastes individua
les por medio de un equino de oxlecorte, EL equipo de oxicorte se nug
ve durante el proceso de oxicorte a la velocidad de célada en sincroe
nismo con la barra.

Seg(n el invento, un equipo de mando (Figura 6) controla =-
la velocidad de corte, desipnada con VS’ del equipo de oxicorte de
tal manera que la trayectoria de oxlcorte representada en las Figuw
ras 1 a 4 como una linea gruesa ohlicua y que discurre desde una 1lfw
nea inicial A hasta una linea final E se termina siempre con la conw
clusidén de un trayecto constante de marcha en sineronismo designado
con x. La trayectoria de oxlcorte es la resultante de la velocidad -.
de colada VG que discurre en la direceién x y la velocidad de corte

V. que discurre perpendicularmente a la anterior. En el deshaste pro
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piamente dicho la trayectoria de oxicorte discurre, por supuesto, en
Angulo recto con la direccibén de avance del mismo,

Si se designa el tlempo con £ y la anchura del desbaste o
de la barra colada con b (en desbastes estrechos con b’, véase la Fi

gura 2), son vAlidas entonces las ecuaciones siguientes:

®

I
T
<

xconstante =5 ., Vg
Vs

Dado que la anchura b'o b’ del desbaste se encuentra prefi
jada, se puede mantener el trayecto de ma#cha en sincronismo constan
te x mantenlendo de manera correspondiente el cociente
Vg
Ve .

Las representacioneé de las barras coladas o desbastes on
las Filguras 1 vy 2 se diferencian dnicamente pér la mayor anchura b -
del desbaste en la Figura 1 y la menor anchura b’ del desbaste en la

Figura 2., Reduciendo la velocidad de corte V_ en comparacién con la

S
velocidad de colada VG, que es constante en todos los casos, se pue=
de mantener en ambos casos el mismo trayecto de marcha en sincronis=-
mo x del equipo de corte con relacién a la barra colada.

En las Figuras 1 a 5 se ha indicado la vfa de rodillos, ne

cesaria para sustentar la barra colada 10 o 10a en forma de un eje -
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14 con dos rodillos de apoyo 12 de forma de disco apoyados de forma
glratoria sobre el mismo. En la direccién de avance estén previstos
ventajosamente otros ejes similares con rodillos de apoyo. Los ejes
14 estén montados a una altura fija. El eje 14 con rodillos de apoyo
12 representado en las Figuras 1 a 5 se encuentra justamente.en el =
punto medio, designado.cqn M, de la trayactoria de oxicorte. Dado =
que el eq;ipo de mando descrito mis adelante (Figura 6) se ocupa « =
aqui en amplio grado de obtener un curso constante de la trayectoria
de oxlcorte, los rodillos de apoyo 12 pueden disponerse en general =
de forma estacionaria y allf donde cumplan del mejor modo su funeién
de apoyo e impldan que vuelque la barra colada. No obstante, en caso
de que alguna vez se presente una mayor desviacién de la trayectorfa
de oxicorte que pudiera conducira una puesta en peligro de un rodillo
de apoyo, el equipo de mando estd en condiciones de sefializar a su de
bido tiempo la aproximacién del soplete e iniciar un movimiento de
desvio del soplete delante del rodille de apoyo o un desvio del pro=-
pio rodillo de apoyo o bien una interrupcién del proceso de oxicerte,
Para este fin, los rodillos de apoyo pueden estar dispuestos tambidén
de forma desplazable sobre su eje 14 por medioc de un equipo adecua-~
do.

El mantener constante el trayccto de marcha enrsincronismo
X ¥y por tanto, al f£ijar un trayecto de oxicorte sustancialmente uni
forme tienen ademiAs la ventaja de que los equipos adicionales de la
instalacién de colada continua, tales como, por ejemplo, un disposi-

tivo de evacuacién de despuntes, pueden nermanecer siempre en el mig
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mo lugar, por ejemplo en el extremo previsto del trayecto de marcha
en sincronismo x.

Como ya se ha menclonado, en la Figura 2 se mantiene, para
el desbaste mis estrecho 10a con la menor anchura b, el trayecto de
marcha en sincronismo constante 3y debido a que se reduce la velocidad
de corte VS del soplete en comparacién con la Figura 1. Esto puede =
conseguirée en el equipo de mando hacicndo que se fije previamente =

la relacién b o x.
X

ol

En la Figura 3 son vAlidas unas premisas semejantes a las
de la Figura 1, con la diferencia de que en este caso se cambia el -
soplete deé veces en posicién retralda por breve tlempo en el curso
de la trayectoria de ogicorte. En este caso, el cquipo de oxicorte,
no representado, esti provisto, por ejemplo, de un grupo de sopletes
regulable en forma giratoria con dos o mis sopletes., Si falla un so-
blete, 4ste es retrafdo sin cortar por breve tiempo en a (Figura 3),
y luego es hecho avanzar de nuevo (indicado en la Figura 3 por Li- -
neas de trazo interrumpido) para proseguir el corte en el luger da
interrupcién, pero habiéndose desplazédo entre tanto en el tiémpo an
la magnitud ;A x . Para que el soplete sea devuelto a la linea de cor
te original, se ha de compensar en exceso por breve tiempo la veloci
dad de corte VS’ tal como se ha indicaéo en la Figura 3 por lineas «
curvas, a fin de que se consiga-el trayecto de marcha en sincronismo
constante x en la linea final E, exactamente igual que en las Figu-

ras 1y 2.

En la Figura & se muestra en un desbaste esctrecho 10a la
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influencia que tlene una valocidad de colada VG que varia reiterada=
mente sobre la velocidad de corte VS. Se origina una trayectoria de -
oxicorte repetidamente curva, pero el trayecto de marcha en sincronig
mo total x que resulta al final es nuevamente constante gracias al -
equipo de mando.

La Figura 5 muestra una vista de conjunto de las velocida-
des de colgda posibles VG, aplicadas sobre la linea inicial A, y las
velocidades de corta pofibles asocladas VS, aplicadas sobre la linea
final E. Las velocidades de colada VG alcanzan entre 0,25 y 1,75 m/min,
y las velocidades de corte, que aumentan en direcclén opuesta, se ene
cuentran en el intervalo comprendido entre 100 y 600 mm/min. Se en- =
cuentra por cada velocidad de colada por medio de una diagonal que
discurre a través del punto central designado con M la velocidad de -
corte correspondiente V_ que es necesaria para mantener el trayecto de
marcha en sincronismoe constante x.

8e pasari ahora a describir el equipo de mando ya menciona
do en unién de la Figura 6, Para determinar la velocidad de colada VG
con la que una barra colada sale de la mfiquina de colada continuu no
representada, sirve un emisor de impulsos 30 con evaluador de direg-
cibn posconectado 32, Asimismo, etiste en la zona de la miquina de co-
lada continua un emisor de anchura 34 que explora automiticamente la
anchura  'de la barra colada o del desbaste o en el que se introduce
este valor, asf{ como un emisor de grueso 36 para el grueso de la ba=
rra colada, y un emisor de temperatura 38 que indica si la barra cola

da estd fria o calilente.
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Como consecuencia, se elaboran en la disposiclén de mando
para la instalacién de colada continua representada esquemidticamente
en la Figura 6 cuatro informaciones: velocidad de colada VG, anchura
de desbaste b, grueso de desbaste y temperatura de desbaste. Estas =
cuatro informaciones son introducidas de manera continua, eventualmen
te con intercalacién de grupos constructivos de enlace adecuados po-
tenclalmente separadores, en un microordenador 20 que averigua conti.
nuamente a partir de ellas la velocidad de corte VS ¥y la envia por el
lado de salida a través deuna linea 45 al equipo de oxlcorte no re-
presentado. Por medio de un emisor de impulsos 40 asoclado al equipo
de oxicorte se averigua al mismo tiempo dé forma continua el valor
real de la velocidad de corte VS allf existente y se envia este vslor
como retroaviso al microordenador 20 a trévés de un evaluador de ai-
recclén 42,

En un puesto de mando de la instalacién de .colada continua
0 del equipo de oxicorte se encuentran, aparte de todos ;os elementos
de maniobra necesarios para el equipo de mando, tres lémparas indica-
doras designqdas en la Figura 6 con L1, L2 y L3. De éstas, las limpa-
ras L} y L2 sirven para indicar cuando se ha sobrepasado un valcr 1i

nite superior o inferior de la velocidad de corte V o bilen se ha que

S
dado por debajo del mismo. La lampara indicadora L3 entra en funciona

miento cuando el soplete ha abandonado la trayectoria de oxicorte - =

ideal.,
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RETVINDICACTONES

18,. Procedimiento para el oxicorte de desbastea de acero
o similares en instalaciones de colada continua, en el que la miquina
de oxlcorte se mueve en sincronismo con la velocidad de colada de la
barra continua durante el oxicorte,. caracterizado porque la velocidad
de oxicorte se adapta automiticamente a la velocidad de colada, tenien
do en cuent; también un eventual retardo de corta duracién en el desa
rrollo del proceso de corte, de modo que hasta la texminacién del oxi
corte se mantenga un trayecto de ﬁarcha en sineronismo determinado
nrefijado.

22,4 Procedimien£o segin la reivindicacién 18, caracteriza
do porque en la zona de corte se conduce el mévimiento de corte Jde mo
do que se mantenga una trayectoria de oxicorte prefijada determinada,
la cual discurre entre los rodillos sustentadores de modo que se puae«
da prescindir de hacer que desciendan los rodillos en la via de rodi-
1los de apoyo, y asi se puede reducir el n@mero de rodillos en la die
reccién de marcha en sincronismo.

38.~ Instalacién para la puesta en préctica del procelimien
to segln las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estane
do provista dg una mAquina de oxicorte que se mueve en sincronismo con
la velocidad de colada en la direccién del avance de la barra mientras
dura el sccelonamiento de un tramo de oxicorte prefijado, se establece
que un equipo de mando controle la velocidad de oxicorte de modo que,
bajo una velocidad de colada variable y tenlendo en cuenta también even

tuales retardos de corta duraciém en el desarrollo del proceso de cor

te, el proceso de separacién se encuentra terminado despuds de reco-
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rrer un trayecto de marcha en sincronismo determinado.

2,~. Instalacién segln las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizada porque el equipo de mando controla la velocidad de oxicor
te de modo que sea necesario el mismo trayecto de m;rcha en sincronis
mo para todas las secciones transversales de desbaste y para todos -
los materiales.

.52.- Instalaclén segin las reivindicaciones anteriores, ca
racterizada porque el equipo de mando genera en la zona de corte al «
menos una trayectoria de oxicorte prefijada determinada que discurre
de modo que no sea necesario que se hagan descender los rodillos que
sustentan la barra continua.

62, Instalacién segln las reivindicaciones anteriores, rna
racterizada pofque todas las trayectorias de okicorte comienzan en ~
una o varlas lineas, que sin embargo se hgn determinado previamente .
que discurren en &ngulo recto con la direccién de avance de la barra
continua.

72.~ Instalacién segln las reivindicaciones anteriores, ca
racterizada porque en la via de rodillos com rodillos de discos 3iméi-
tricamente dispuestos no estén previstos en la zona de corte roditilos
de apoyo que dificulten e} oxicorte.

82,~ Instalacibn seglin las reivindicaciones anteriores, ca
racterizada porque todas las trayectoriaé de oxlcorte posibles pasan
por una zona determinada en la que no eétan previstos en la via de xo
dillos, en la zona de corte, rodillos de apoyo o partes de rodillos de

apoyo que dificulten el proceso de oxicorte.



Loy

I

92,- Instalacién segln las reivindicaclones anteriores, ca
racterizada porque en la via de rodillos, en la zona de corte, estén
previstos golo el nfimero mfnimo de rodilles de apoyo que son necesa-

rios para evitar que vuelquen los desbastes o trozos de desbaste.

108.~ Instalacién septin las reivindicaciones anteriores,

caracterizada porque los rodillos de apoyo que por lo menos se han

nrevisto se puedentrasladar, al aproximarse el soplete, en sentido

contrario a la direccién de movimiento del soplete.

112,~ Instalacién segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque, en caso de aue no se pueda evitar el pasar por
encima de un rodillo de anoyo, el equipo de mando interrumpe el proce
so de oxlicorte mientras se estd pasando por encima del rodillo.

12%.- Instalacién sepGn las reivindicaciones anteriores, =
caracterizada porque en el extremo previsto del trayecto de marqha en
sincronismo estf previsto un equipo de evacuacién de despuntes.

138.~ Instalaecidén segln las reivindicaclones anteriores,
caracterizada porque estando previsto un soplete, se establece cue un
grupo de sopletes regulable de forma piratoria esti provisto de dos o

wis sopletes,

148, Instalaclién sepfin las reivindicaciones anteriores, =
caracterizada porque estando previstos dos sopletes, se establece que
al menos un goplete termina el proceso de oxicorte después de Yecoe =
rrer un camino de marcha en sincronismo prefijado.

138, Instalacién segln las reivindicaciones anteriores, -

caracterizada porque el equipo de mando recibe retroavisos del camino
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recorrido por el soplete de corte con relacién al trayecto de marcha
en sincronismo y al proceso de oxicorte y realiza eventualmente a con
tinuacién una correccién de la velocidad de oxicorte,

168,~ "PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA EL OXICORTE DE DES
BASTES DE ACEROC 0 SIMILARES EN INSTALACIONES DE GOLADA CONTINUAY

Tal como se describe y reivindica en la presente Memoria -
Descriptiva, que consta de quince hojas escritas a miquina por una Sg

la cara ¥ de sus corxrespondientes dibujos.
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