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que es insuficiente para los requisitos metalirgicos (disi-

ros al carbono y aceros especiasless y ello por las razones

1do & la répida solidificacién de éste; ello origina zonas

Hojn nam. 1,
|- . El presente invento Qe refiere a una cabsza de
-alimentacién para colada continua,.particularmenté adecug~
da. para la colada de aceros calmados con aluminio de alte
celidaed y dtros metales coladog. .

In colada continua de aceros calmados con alumi-
nio o titanio ha briginado glempre varios problemag por lag
razones gigulentes: R
(A) Encogimiento del descargador en el dispositivo quéfaig
tribuys el acero a lag diversas lineas de colada debidé“al
depbdoito de alUming sobre la boca de;l. descargador. Es‘a:nc;'ol_i;
g a ubilizar descargadores graﬁdes v espiches'de ajusﬁe Yy
de clerre que, ademis de un coste mis elevado, originen-di-
ficultades operativas y la necesided de la presencia conti
nua de técnicos. Ello conduce a la eleccién de un descargs,
dor calibrade y & la adicién-en la lingotera de aluminio
en forma de alambre. La dltima técnica, aun cuendo eliming,
el problems del encogimiento de dichos descargadores, dado
que a través de ellos solamente se cuela acero calmado con

gilicio o con muy poco aluminio (como miximo 0,007%), lo

pacién completa, control del grano austenitico, reduccidén
de la formacidén de sopladuras), hace que la calidad super-
ficiel y subsuperficial de los gemiproductos resulte ina=

ceptable.ﬁara Tos ugos subgiguientes én log denominados acg
siguientes:
(a) el alambre de eluminio afiadido en la lingotera no tiene|

el tiempo suficiente para difundirse dentro del acero debi-|

superfiéiales o} subsuperfioiales ricas en aluminio que ori-
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tiojs niim. 2

_ginan defectos en el curso de la laminacién subsiguiente;

ademds, la homogeneizacién defectuosa conduce a un grano
augtenitico no uniforme y de ﬁayor tamafio que el requerie
doe

(v) las inclusiones de aluming y silicb*alumiﬁatosvproce-
dentes de la reaccidén de aluminio con el oxfgeno del alre
y el oxigeno combinado todavia en el acero no tienen tiem—
po suficilente pera separarse, dado que la elevads energia
cinética del acero colado lag lleva a puntog profundoé:&
hace diffcil su separacién; por consiguiente; permanéaéﬁ'
aprisidnadas como ingerciones bloqueadas de escoria taﬁto
en la superficie como debajo.de la-superficie; ello origi-
ne, mds defectos inaceptables en el producto laminado ‘aibe-
giguiente y hace ademés que resulte POCO. eflcaz el posible
trateniento del semiproducto de coleds.

(¢) permeneciendo inalterades la adicién de sluminio y la
felocidad de colada, el rendimiento en eluminio metdlico
cambis con el grado de oxidacién del acero; ello hace gue
la produccién de acero resulte anallticamente no homogénea
entre coladas diferentes.

(B) Con el fin de reducir la oxidacidén del acero durante

la colada se han patentado diversos métodos, como los des—

cargadores sumergidos con adicién de polvos sobre el polo

libre del acero en la lingotera y la proteccién del chorro

|a través de gases inertes, nitrégeno liguido y similares.

Indudablémente, todes lag disposlclones citadas conducen &

une mejora, sungue no & resultados regolutivos, pero, ade-

| més de incrementar el coste, empeoran las condiciones ope-

rativag de los trabajadores y'originan notables problemas

operativos. Particularments en el caso de los descargado=
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| res sumergidos, esta técnica hace dificil todavia la adi-

‘| dificacién o roturas en la lines de cblada. Particularmen—

1) ELl acero ha ds alcanzar la lingotera en el estado més

tHoju niim. 3

cién de alambre de aluminio, necesita de ruevo la utiliza-
cién de éSpichés en la artesa y puede utilizarse solamente
en moldes para productos con un espesor de nds de 140 mm,

Dicha téenica requiere ademds un culdado particular por pep
te de los técnicos en orden a mentener sl nivel dsl acero
siempre por encima de la salide del descargador, ya queian‘
cagso contraric se producirfan inclusiones de escoria y ds
polvo en el acero somstido a solidificacidén con roturds’
congiguientes en las lineassde'coiada. ::'N

(Q) Independientemente del tipo de calmado del acero yfdel
’uso 0 no de descargadores sumergidos u otros tipos do-pro-
teccién contra oxidacién, es sabido que las -magaes colaé&s
de acero de alte velocidad cindticae que vienen del dispofi-
tivo de distribucién han de estar centradas exactamente con

‘respecto e la lingotera en orden a evitar defectos de soli

te en lag méguinas de miltiples lineas, ello es difiecil de
obtener por las deformsciones a que estd sometida la arte- |
se por el efecto'%érmico. .

Ademéds, es sabido que las masas cqladas de alta
velocidad cinética gque penetran profundamente en el bafio
del molde hacen dificil la flotacidén y separacién de lag
inclusiones no\metélicas.

Lo que go ha expucéto anteriprmente, Que represen
ta un breve resumen de la técnice conocida, expone cudles
son lag condiciones ideales pafa la colada continue de ace-|:
ros calﬁadés con gluminio de alta calidad y en general de

aceros; es decir:
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| degoxidado posible, con' una composicién quimica homogénesa,

tlempo suficiente pera homogeneizarse con el acero y los

‘| 2) La energfa cindtica del acero colado en la lingotera hg

| 4) Con el fin de impedir que se formen picaduras, la condi

'te, o mejor la de une iniclacidén de SolldlficaClén baao ung|

| tacién consctade rigidamente con dicha lingotera y que ogci

Hojn nim. 4‘

particularmente en lo que concierne a aluminib, y con el
minimo contenido posible de escoria. Por consiguiente, el '

aluminio he de afiadirse antes y de tal manera que tenga

productos de desoxlidacién tengan tlempo suficiente para sg

pararse en una buena cuantia. e

de ser lo mds pequefia posible; ello facilita la separugién
de las inclugsiones residuales no metdlicas, reduce la‘g_fpi'o-
legtiag y la nue ve. colada del frente de solidificacidn :';t

hace mencs critico el centrado de la maga colada. S
3) El acero colado en la lingotera ha de protegérse contra
oxidacién a fin de evitar la formacién de inclusgiones, ia;
oxidacién del aluminio metdlico y la formacién de picadu—i

ras en la guperficie.

cién ideal es la de una solidificacidén bajo una pregidén de
gas inerte o una presidén ferrostédtica. .

5) Para reducir al minimo las consecuencias de las oscila~
clones de la lingotera sobre el producto, la condicién

ideal es la de ung solidificacidén bajo preslén de gas inepr

carge estdtica de acero liguido.
Lag cinco condicionss citadas se satisfacen con
el método de colada objeto del presente igvento;
~ La prinoipel caracteristica del invento es dis-

panef entre la artesa y la lingotera uwng csbeze de alimen-

la con dlla.
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. En los dibujos que se acompafien:

- c¢he, Figura muestra, por congiguiente, en ordenadas, para-

' cho nivel esté diaponible ﬁara efectuar el ajuste.

| de acusrdo conrla velocidad de colada deseadm, y un tubo

‘bre de aluminioc a través de wn tubo (5) vy el sistema de

Hojn ntim. 5

le Figura 1 es una seccién vertical del disposi-
$ivo remv1ndlcado de mcusrdo con une primeres, reallzaclén,

la Plgura 2 es una vigta en planta desde arriba
de la csbeza de alimentacién mostrada en la Figura 1;

lasg Figuras 3 ¥y 4 son una gecoidn y una vista en
planta desde arriba, respectivamente, similares & laé mos~
tradas en las Figuras precedentes, refiriéndose o unamsegun
de. realizaclén, ¥ : -

lae Figurs 5 es un disgrame de la relacién enﬁié
la presién en la lingoteram, por un lado, ¥ ei didmetro- del
descargador de dicha cabeza de alimentecidn, por otfo,lado,

de acuerdo con uns realizacién mostrada en la memorig; Gi-

lelamente -a los valores de presién en la lingotera, el ri-
vel del acero en dicha lingotera y los. valores proporciona-

les de una sefial eléctrice mediante la cual se hace que di

-Con" referencisa partieﬁlar a lag Figurag 1 y 2 que
muestren le primera realizacién a titulo de ejemplo, el acg
ro calmado Unicamente con silicio se vierte desde una artg
sa (1) -a una cubeta (4) de une cabeza de glimentacidn a trg

vés de un descargador (2) que tiene un didmetro calibrado

sumergido (3) que evita el contecto del mismo con aire. En

dicha cubeta (4) se afiade, cuando sea necesario, un alam-

alimentacibén ya conocido y no mostrado en los dibujose
En dichs cubeta (4) se obtiene la dlsolucldn com

pleta del eluminio y au homogenelzaclén con el acero gra-
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|eiag a la buena turbulencis presente en ella, generada por

.| refrigeradas por agua de la lingotera, obtenidndose asi:

1a peliculs solidificade de dicha lingotera, incrementendo
tesl ol efecto de refrigeracién de la ulbima y, por tento,

tiojan nom. 6

el chorro que llega del tubo (3), ¥ g la pérdida casi nulg
de temperatura a que estd sometido el acero.

Al mismo tiempo, los productos de desoxidacién
que entran en contacto con la cubierta de escoria (6) son
absorbidos en ella. Se lleva a cabo una primera separacién
de inclugiones no metélicas. El acero pasa luego, & travis
de un rebosadero (7), & una cubeta (8) de dicha cabeza ds
glimentacién, que representa uns proyeccidn de materia}vrg
fractario del molde de refrigeracidén (9) que ya se ercuen-
tra en uso. Incluso el polo libre del acero contenido on &i
cﬁa cubeta (8) estd protegido contra oxidacién y mantenido
caliente & travég de un polvo de cubierta. 4

En realidad, él acero contenido en dicha oubgta
(8) permenece lfquido mientras que la solidificacién se -

inicia cuando dicho acero entra en contacto con lag partes

- la eliminacidén completa de las influencias negativas de
la energia eldéctrica o de las energlas cindticas de la ma~
pe colada de acero y de su pogible centrado no exactos

~ las mejores condiciones hidrodindmicas pars permitir que
lag inclugiones no metélicas tengan el tlempo necesario pg
re. gepararge en la superficie; ( '

~ lo iniciacién de la.solidificaoidn bajo 1a'presidn de una
carge ferrogtdtica liquida que impide que se formen picadu~
rag, eliminando sustancialmente las consecuenciss de las

osoilaclones de la lingotera, y se retrasa la retirada de

el espesor de dicha pelicula en la salida de la lingotera.
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{liente y la fria del sistemas;

-

Hojn ndm. 7

R A través de dicha cabeza de alimentacién, la re-
lacibén entre dicha lingotera y el acero alimentado desde
la artese bmce posibles
- 18 cblada con un Qescargadof sumergido, o mejor con ace=
ro protegido contre oxldscién, de secciones que tlenen un
 egpesor wniforme muy pequefio; . u
~ une agitacién del acero dentro de 1a lingotera, haé@éﬁdo
tangencialra diche .cubeta (8) su comumicacién con ﬂiéﬁéiql
beta (4). Este téonica puede~aplicarse;solo cuando la cali
dad superficisl sea de interéds en luger de serlo lé 6a1i-
dad interns. En eéte casoy no ge afiade polvo de cubieité sg -
bre la parte superior libre de dicha cubeta (8); -
—~ @8l posicionamiento en dicha lingotera de posiﬁles ﬁaéhos
adecuados pars el acgplaﬁiento de semiproductos tubu}éiés;
- la elimentacién gbn un solo descargador de dicha_af%ééa
de unay dog 0 més‘iingoteras.'

Diche realizacién requiere:. _
- ligerag modificaciones,eﬁ lg parte superior de las pre~
sentes lingoteras eﬁ orden o mover la posicidn de la junta
de obturacién (10) para el agua-refrigerante, la ouel en
la presente posicién entréria en contacto con el acero, pa
ra eliminer el sistema de alimentacién.de aceite y dispo-
ner el anillo de bl&éueo del tubo de cobre en el goporte
del molde con acero inoxidable para altas temperaturas u
otro material adeonado éue, parcialmente enfriado por con=
tacto'cpn pertes refrigeradag por agua, puéds entrar en con
tacto con el acero liguido gin dafio de ninguna clase, oﬁte-

niéndoge &l mismo tiempo un peso gradual entre la zona ca-

-~ un anillo (12) de material refractario (grafito, nitruro
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_deﬁsilicio; efc) que permita obtener una continuided f£isi-

‘| de un diémetroimucho mds grande gue el necesario pars la

tHoju niim, 8

oa egtable entre dicho anillo- (11) a temperstura interme-
dia y el ‘cuerpo caliente de dicha cabeza de alimentacidnj
~ la digposicién sobre dicha cabeia de alimentacidn de un
control para el nivel del acero (termopar, rayos infrarro-
jos, etc) para ajustar automiticemente la velocidad do. mo-
tirada del gemiproducto; L

- como alternativa al pérrafo precedente, el ajuste del
nivel del acero pusde obtéenerse actuando menualmente -sobre
la velocidad de retirada en los rodillos de arrastre fé?
agriete, es decir, los medioé para retirar el 1ingbt9*des~
de el molde.. R

La segunda realizacién mostrada en lag ﬁiguféé
J vy 4 a titulo de ejemplo no requlere cambio alguno en las
lingoteras ni en el gigtema de deteccidn del nlvel en la
lingotera, .y no exigte ninguna necesidad de materiales re=
fractarios esp901ales. '

De acuerdo con esta realizaclén, se ajusta un £1ly
jo de salida del descargador mediante el ugo de una contra
presién adecuada en donde se descarge dicho descargador y
autoajustando dichs cbntfapresién y,'por ?anto, la entregs
del descargador por medio de una sefial eléctrica hecha dig
ponible mediante el gimtema de detecclén ds nivel dispuesto
en la llngoﬁera.

Dicha pogsibilidad de ajustar dentro de un margen
muy ampllo la entrege de un degcargador, cualqulera que pue
da ser la carga ferrostética que lo alimenta, permite equl-

par dicha cabezs de alimentacién con un deseargador dotado

Velociddd de colada requerids, de tal manera que pueda en=-
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Hojn nam. 9

 cogerse por efecto del aluminio gin digminuir gu entrega.
Con referencia a lag Iguras 3 y 4, el acero cal
mado con silicio (o £ 0,007% de aluminio) se vierte desde
el caldero en diche artesa (1), la cual estd proviste de
un descargador (2) calibrado de manera que dé una entregs
Qt necegaria pare la deoseade velocidad de colada. Dicha-

entrega sers:

Qp =K 8, \/2aH * %

en donde:

Qt = entrega de la artesa del descargador en cm}/l'
X = congtante de flujo de salide

S{ = geccién del descargador de la artesa en om?

g = 981 om/seg?

t =60 seéwndos

Hi = altura ferrostdtica en lé artesa en om,

Directamente, o a través de dicho tubo sumergido

(3), evitando cualquier contacto del acere con el aire, di

cho acero alcanza una cube%a 104'de dicha cabéza de alimen

tacién, proporcionendo una jumta 112 el cierre hermético
entre dicha cabeze de alimentacién y la lingotera. Ese es
el lugar en que, cuando sea necesario, se afiade el alembre
de aluminio a través de dicho tubo (5) ¥ ol sistema de ali
mentacién ya conocido (no mostrado en losg dibujos); Lo di~
solucidn complexa‘del aluminio y sﬁ homogenéizaciénAcon ace
ro, y también una primere geparacién de incluéiones no me-
t4licas como en la primera realizacién tienen lugar en di=

cha cubeta 104.

Dicho acero pasa luego a través de un rebosadero

107, & una cubeta 108 de dicha cabeza de alimentacién, on

donde se hace no conductor y queda protegido conbra oxida--
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tloja niim. 10

| cién por medio de una cape. de polvo de cubierta 106, Tiene

lugar wna gegunde separacién de inclusgiones no metdlicas

descargédor 109 que tiene una seccién Sy que es considera—
blemente mayor que la seccién S, del doécérgador (2) de di
cha artesa. ' '_‘
' Dicho acero pasa luego, & través de dicho deségg
gador 109 & una lingotera 110, en donde se genefa ung, . pre-
sién HL graclasg al despiazamiento y calentamiento del aire

ya presente tan pronto como el acero establece el cierve

ma de ajuéte para La contrapreéién en la lingoters, astén~
do ‘completamente sbierta dicha vdlvala en esta etapajuiée
opone ‘g la entrada idel acero en lé lingotera obstruyendo
ﬁafcialmente dicho deséargador 109, y ello conduée a la
formacidn. de una carge estética de liquido HM en la éabe-
za de alimentaciin. '

Mientras tento, dicho acero anments su nivel den
tro de la lingotera y cuando se alcanza el nivel minimo
préfijado con%rolado por un digpositivo de ajugte de nivel
111, el acéro actdg sobre ei Gltimo, el cual & su vez ac~
tla sobre el ajuste de dicha contrapresién HL en la lingo=-
‘tera y sobre la retirada de la parra colada accionando di
cﬂos rodillog de arragtre por apriete. _

En el momento en que se obtiene la condicién
oL £ ‘

=

HM, se detiene todo gorgoteo a través de dicho deg~
cargador 109 y se egtablece el ajuste automdtico del flujo

de acero en funclén de HL y HM,

A partir de este momento, la dnice condicién ne-

on dichs cubeta 108. Esta dltima cubeta estéd provista de wy

L

sobre la cabeza de la falsa barra. Diche presién - que flu|’

ye parclalmente por fuers e travéds de la vélvulae del-giate|-
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son .

‘l cabeza de alimentecién, asi como el méximo estrechamiento e

Hoja ntim. 11

|_cesaris para evitar dicho gorgoteo es-que la presién HL seg
siempre inferior a la presidén ferrostdtica Hl. Egto se ob-
tiene automdticamente si se congideré la cuestién al pro-
yectar el ajuste de dicha presién HL en funclén del nivel
de acero dentro de la lingotera y al brojectar el sistems,
completo aguas arribe de dicha lingotera (cabeza de alimen
tacién y artesa). De heché, un aumento del nivel del aéero
en la cabeze de alimentacién ba de corresponder a cuaiguiex
incremento del nivel del acero en el molde, '

De hecho, la entrega de dicho descargador (9) se

rés

aw=xs, Voe(hy-8) .t
en donde:
QM = entregae del descérgador de la cabezg de alimentacidn,
. cm%/l‘ . '
Hy = gltura ferrostética en la cabeza de aiimentacién, cn

Hy = presién en la lingotera, en cm de acero.

1

tesa con dicha entrega QM, entonces puede ocurrir que:

8, Vee VE, . T=Ksy \ze \/Hﬁéﬂl, « % de donde

2

g . 5u  Eyy-Hy i oen 1 5%
LY== ML S 2
Hy M

Es evidente entonces la variacin directa de Hy

Se calculan més abajo a titulo de ejemplo log 4ig

metros del descargedor e la artesa y del degcargador de la

que puede gometerse el Ultimo sin variar su entrega para un

Igualando la entrega Q4 del descargador de la ar |

e
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Hojn ntim. 12

_oaéo real de colada continua. Se cuale un tocho cuadrado
con un lado de 140 mm g une velocldad de 1,55'm/1' en lag

condiciones siguientes:.

colada de acero. . oo
94 (bt) = secolén del descargador de la artesa (diémgtré)l
SmM (B M) -

seccién méxima del descargador de la dabeza.de
) alimentacién (didmetro)
Smm (Fmm)

= gecclén minima del descargador de laAcabeza de
alimeﬁtacidn (didmetro).
Q = entrega de acero en om3/1
S, = seccidn a colar en em? = 142
P = peso por metro del tocho & oolar‘en g
Y = peso especifico del acero liquido = 7 g/cm3
¥y = peso especif%oo del acero sblido = 7;6 g/ en3
V = velocided de colada deseads = 1,55 n/1

El peso del acero por metro del tocho a colar es:
P =8c x100 x ¥; = 142 % 100 x 7,60 = 148960 g

ELl volumen de acero liquido a colar por'minuto es

PxV _ 148960 x 1,55
¥ 7

= 32,984 cmd/1t

'Durante la realizacién del proyecto, es convenien

Htm = altura de nivel minima en la artese = 32 cm

Htm = alture de nivel méxims én la artesa = 36 om

Hmm = altura de nivel minime en la cebeza de alimentarién =
= 20 cnm | ;“

HmR = gltura de nivel media en la cabeza de alimentacidn =]
= 25 em

Him = presién.minima en el molde = 0 cm de masa coladé;ée
acero. | N 1

HIM = presién méxima en el molde Z Hmm £ 20 cm de rasa. |

e
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| para tener giempre HmFHL g fin de evitar cualquier gorgo-

: 32 5 :
| SuM = 2,194 = 5,55 om®, B, = 2,65 cm

;te'calcularAel descargador de la artesa para el nivel mi-
nimo (Htm) en la artesa de modo que esté eh posicién pera |
oponerse incluso & un pogible estrechemionto del mismoe
Por cqnsiguiente:

Q =K 8 Vg Htm o t =Xy 8, \IEEE en donde:

Ky = K\2g . % = 2657,67 (suponiendo & partir de datos ox-

Q R

S, = de lo 1 S\ f—— e

t 7 g, \a e vesulta Ay \/‘rrlc1 \ifom
32,984 |

§, =
K 657,67 32

ximadamente 1% mm, ‘

La seccidn (didmetro) del descargador del que ha
de egstar provista dicha cabeza de aliméntacién, es decir,
SmM (fmM), se calculars para una pfesién méxima en diché
lingotera (HLM) igual d‘justamente més beja que.el nivel
de éeero minimo en dicha cabeza de alimentacién (Hmm) (ello

permite obtener la condicién anteriormente -citada necesaris

teo), mientrag que se considerard el nivel medio en la ca~

beza de alimentacién (HmR):

K4 VHEnR - HLM
VARSI N B, = SmM . K, \/HuR ~ HLN

Smi = Q s+ por tanto, como Q ha de ser congbante

Htm
BHoR-HLNM

=g, Him =
Sull =S¢\ /2 o donde ﬁmm = @y

2520

Hoja ntim. 1-3 .

‘perimentales quo K =1 y t = 60 segundos). Por congiguientq

L 1]

= 2,194 cm? g, = 167 om, igual a aprq
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'| tos de presién en la lingotera, figuran en ordenadas a la

tlojn r)\‘\m. 14‘

» La seccién minima (didmetro) que puede adoftar el
decargador de l-e.‘ cabeza de alimentacién, es decir, Smm
(ﬁmm),.aun cuando se mantenga congtante lé entrege Qy he dg
calcularse pars el nivel de ‘acero minimo en la cabeze de

alimentecién (Hmm), que representa la condicién mds desfa-
vorable, y para la presidén minima de la iingotera, es;der

cir, cero. Por consiguientes

i

' . \4
1 - Htm
&am St\v/"Hmm»HLm v ﬁmm - ﬁt' Huom-HLm

N[ - 3
2194\ mom = 20775 0n%y By = 1,88 om

Smm

- B

mostrando con A, =g M ~ By , resulta:

ABy = 26,5 - 18,8 = 7,7 mn

Bgto quiere decir en el cagso congiderado que el
descargador de la cabeza de alimentacién puede estrechar
su didmetro en 7,7 mm, es decir, 29%, gin ningune disminu-
cién en la entrega, reduciendo la presidén en la lingotera
desde un mdximo de 20 cm de acero (cérrespondiante a 0,14
kg/cn®) hasta cero. ' |

En el diagrama de la Figura 5 se muestra todavie
e titulo de ejemplo solaemente el caso considérado, seﬁalag
do también la relacifn que ha de existir entre elinivel del]
acero en la lingotera ¥y la presidén HL en'dicha lingotera.
En dicha Figuras se representan en las abscisas el didmetro
del deécargador fm (en mm) y en las ordenadas la presién ar

la, lihgo’cera (HL) en ocm de acero. Paralelamente a los da~

derechs’ el "mivel de acero en la lingotera" (en cm) y los
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 valores de la "sefial de nivel en la lingotera" (en voltios)

| beza de alimentacién tiene un didmetro de 26,5 mm, el nivel

 de nivel mogtrard sproximadamente 2,2 voltlos, & los cua-

'10s que ha de corresponder unea, praslén en dicha llngotara

‘| tiene claramente una relacidén puramente lineal, se hizo con)

’actuaré sobre la vlvula de descarga de modo que el indicg

tlojn néim, 15

sefisldndose la zZona situsda entre valores de 6 y 15 om de
nivel en la lingotera y de O a 10 voltios de la sefial de
nivel en la lingoters como la "zona controlada por el de-

tector de nivel", Bg decir,.cuando el descargador de la cg
en lo lingotere estard a - 8 cm, y el sistems de detecyién

leg ha de cdrresponde? una presién en la lingoters de 13,72
KpPg, Por consiguientégicuando se reduce & $ 19 mn el ée;cuz
gador de la cabeza de alimentacién, el nivel en dicha lin~
goteré estard en aproximadamente - 11,5, y ol sistens d

deteccién de nivel mostrard aproximadamente 6 L volti os, a

de aproximedemente 4,100 KPa. En.este caso, ol calibrado en|

tre el nivel del acero y la presién en la lingotera, que

siderando una variabllidad del nivel dentro de 5 cm. Evi-

dentemente; dicho margen de variabilidad puede ensancharse
0 estrecharse en:dependencia de lag necegidades y la sensi
bilidad que se desee dar al gistema.

Bl autoajuste de la presién de la linéotera,en
fﬁncién'dei nivel del acero en la lingotera puede obtenerse
de cualquier m;nera adecuada, por ejemplb 8 tfavés de un
sigtema electrénico-ﬁeumético. El gas 8 utilizar serd cusl-
guier gas inerte o nitrbégeno.

Evidentemente, la presmdn en la lxngotera puede

aguatarse tambidn menuslmente; en este caso, el opsrario

dor de nivel permenezce & mitad de camino de la parte de vg)
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tHoja niim, 16

_riébiliaad controlada por-el.slstema.

En ambos cagos, la velocidad de retirada de ls
barre colada puede hacerse congtante o auvtoajustarse, en
torno é un valor nominal, por efecto del nivel de acero en
la lingotera, tal como se encuentra actualmente en usgo,

Sin embargo, es preferible establecer ung, ve1on1
dad de refirada congtante en el caso del autoajugste de la

presidén, mientras que es preferible una velocidad de rotie

rade autoajustada en el caso del ajuste menual de la pre-

AL an

gidn. .
| Lg masa colaﬁa de acuerdo con la realizaci@gﬂmog
trada en las Figuras 3 y 4 permite obtener: xﬂu:

~ una notable reduccién de las influenclas negativas. de le
energla cindtica de la masea colada de aceroj . :};:

~ un parfecto centrado de la masg~colada de aceroj ‘

- mejores condiciones hidrodinémicas para la disolucién y
homogeneizacibén de aluminio con acerc y para la separacién
de lag inclusiones superficiales, tanto en la cabezas de
alimentacién como en la lingotera; ‘
- una iniciacién de la solidificacién bajo una presién que
go opone a la formacién de picadurag, reduce también la in
fluencia de lag oscilaciones de la lingotera y retrase la
separacién de la pelicula endurecida de la lingotera;.in-
crementando asi el efecto de refrigeracidn de esta Altima,
15 gque conduce & lasg ventajas anteriormente citadés;

~ una proteccién contra oxidacién de la capa de acero en di
cha lingotera por medio de una stmbésfera inerte; M

- lg adicién de pequefiag cantidades de aceite lubricante

“lque no se quemard debido a la atmésfera inerte;

- la colada de acero al aluminio a través de un degcargador
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| do didmetro grande con independencia de la geccién a colar
¥y de la velocidad de coladz, resolviendo asi el viejo pro-
bleme del.estreohamiento del descargadors

- la pésibilidad de alimentar, a través de un solo descar—

gador de artesa, una, dos o mds lingoteras.
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‘| zontal sugtancialmente igual (o ligeramente menor) que la

i
Hoja nom. 18

REIVINDICACTIONES

Los puntog de invencidén propia y nueva, que se
pregentan pare que sgean obaato de esta sollcltud de Patdn-
te de Invencidén en Esgpafla, por VBINTE aﬁos, gon los que ge
recogen en las relvindicacilones slgulentes.

lg,~ Una cabeza de alimentacién pars lingotp?as
de colads continug para enfrier aceros de alta calidaé}éal
madog con silicio o aluminio y 6tros metales colados, dqe
comprende dog cdmaras de parte superior abieria, la pp;égra
de las cuasles es alimentada a través de un descargadoé~§6r
un dispositivo del tipo de artesa con acero calmado qp#léi
licio .(0 con un percentaje mdximo de Al = 0,007), mieﬁféﬁs
gue lg segunda cdmara esté provista de un paso inferior pa
ra alimentar & una lingotera subyacente de colada continua,
en donde entre dichs primera clmara y dicha segundas cédmars
estd digpuesto un paso horizontal, preferiblemente coloca=
do por debajo de; nivel del metal liguido contenido en di-
chas dos oémarag, en donde unog medlos adecuados adicioha—
les pera alimentar centidades prefijadés de aluminio estén
conectados & dicha primera cémara. '

28,- Una cabeza de alimentacién segﬁnala reivine
dicacidén precedente, en la que, do acuerdo con una primers
realizapién, el paso previsto en el fondo de dicha ssgunda
cémare pera alimenter el acero 1i§uido desde dicha gegunda

cémara a la lingoters subyacente, tiene una seccién hori-

seccién.transversal de la lingotera y de dicha segunde céma
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| ra; estando previstos medios de obturacién adecuados entre

con independencia de la entrege del flujo del descargador

.1 diente, dentro.de amplios limites,. de la entrega de flujo

Hoja nim. 19

’

el fondo de dicha segunda cémara y el borde superior de di
cha lipgotera. |

2,~ Uns cabeza de alimentacidén segin la reivin-
dicacibén 12, en la que, de acusrdo con una modificacién,
el paso previsto en el fondo de dicha segunde cémara para
alimentar el aceroc liquido desde dicha segunda cémara'g-la
lingotera gubyacente, congiste en un descargador con un.
digmetro adecuado mayor que las necegidades de alimentaﬁ
cién pars la velocidad de colade deseada, cuya entréga;es
controlada a través de une contrapresiln de gas inerts gplil
cada en el‘espacio comprendido entre el nivel de acero‘én
la, lingotera y el fondo de dicha cabeze de alimentacidn?
én donde estdn previstos unos medios de obturacién adecua-
dos adicionales entre el fondo de dicha gegunds, cémara y
el borde superior de dicha lingoters, y estén previstos
ademds medios para elimentar un fluido & presidén, y prefe-~
riblemente un gas inerte, entre el nivel del acero en la
lingotera y el fondo de dicha cabeza de alimentacién; sien
do variable dichs presién del gas inerte a fin de mantener

congtante el nivel del acero liquido en dichs lingoters

de dichs segunda‘cémara de la cabeza de alimentacitn.

: 48,- Une cabeza de alimentacién segin ls reivin-
dicacién 32, que permite una alimentacidén continuamente
autoajustada del acero liguido & la lingotera & fin de men

tener en la ultime un nivel de acero comstantemente indepen

de salida de dicho descargador, en donde dicho autoajusgte

se obtiens automdticamente baciendo que la variacién de la
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1to)n nom. 20
| presién del gas inerte dependa del sistema_existentejpara
controlér ol acero en la lingotera.

58,= Une cabgza de alimentacién segln lag reivin
dicaciénes precedentés, en la gue el conducto que conecta
la primera cémara & la Segunda cémara de d;éha}cabeza de
elimentacién egtd dirigldo tangencialmente al perimetro “de
dicha segunda cémara. : |

68.~ Una cabeza de alimentacidn segin las reivin
dicacliones 12 a 48, en la que el conducto que conecta: iaﬂ
primera cémara e la segunda cdmare de dicha cabeza deléii»
mentacién estd dirigido de acuerdo con la lines que gg@gpn
ta lag zonas centrales de dichas dos cémaras.

78+~ Ung cabgza de alimentacién gegin las réiﬁﬁg
dicaciones precedentes, que comprende medioa‘para ajuqfar
el flujo de un degcargador que descarga en un lugar pféki—
mo & través de medios de contrapresidén iﬁdependientes de
la ingtalacién en la que se aplica el sistema.

88.- Una cabezs de alimentacidén para lingoteras
de colada continua.

Tal y como se ha degcrito en la Memoria gue an~
tecede, representado en log dibujos que se acompafien y

péra los fines que se han especificado,
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& mAquina por una sola cara.
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Hojn niim. 2.]-

= Egte Nemoria conste de veintiuna hojas escritas

Madrid, 24, SEL1879
P.A.
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