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"PROCESSO PARA A PRODUCARO DE UMA FITA DE ACO

COM UMA ESPESSURA INFERIOR A 10 MM"

A presente inveng8o diz respeito a um processo para a produgdo
de uma fita de ago com uma espessura menor do que 10 mm por vazamén
to de um corddo de ago numa lingoteira continua arrefecida, depois
do que o corddo de ago, ainda nd@o completamente solidificado, reti-
rado da lingoteira é comprimido para a soldadura das paredes inte-
riores da casca do corddo ja solidificado.

Num processo da técnica anterior do tipo especificado ["Patent
Abstracts of Japan", vol. 8, N2 210 (M-328) 1647, 25 de Setembro de
1984; pedido de patente de invengdo japonesa A 5.997.747(A)] as cas
cas jé solidificadas do corddo de ago ainda ndo completamente soli-
dificado retirado da lingoteira sdo comprimidas até que a espessura
da tira seja substancialmente iqual a duas vezes a espessura da cas
ca do corddo ja solidificada. Para assegurar a soldadura fiavel das
cascas do corddo, de acordo com esta técnica anterior, pode exercer-
-se uma pressdo nas cascas do corddo de modo tal que o corddo que
emerge dos cilindros de compressdo é igual a soma das espessuras das
duas cascas do cordado.

Porém, nesta fase de operagdo conhecida, que € aplicada no vaza
mento continuo para obter corddes isentos de formagdo de canais, a-
penas podem obter-se espessuras de 20 a 50 mm. Para muitas aplica-
¢des, tais tiras sdo demasiado espessas, visto que as tiras com uma
espessura de 20 a 50 mm ndo podem ser reduzidas a espessura minima
necessaria de cerca de 2 mm nos trens de laminagem a frio convencig
nais.

Para a produgdo destas tiras, a tira preliminar produzida da manei-

ra convencional é arrefecida e, depois da solidificagao completa,

subdividida em segmentos de comprimento apropriado ou enrolada for-



mando uma baobina. Na preparagdo para a laminagem subsequente para
obter tiras finas, submete-se a bobina a um tratamento térmico num
forno regenerador intermédio e ajusta-se a uma temperatura uniforme.
A tira é laminada num certo nimero de passagens. E no entanto muito
dispendioso laminar tiras finas, devido a necessidade do forno rege
nerador e ao grande numero de trens de laminagem. Um outro inconve-
niente nesta laminagem a sequir ao aquecimento da tira é que a sua
superficie descama, dificultando a realizagdo satisfatéria da lami-
nagem a quente.

Por conseguinte, um objecto da presente invengdo consiste em pro
porcionar um processo e uma instalagdo por meio dos quais podem pro
duzir-se, de uma maneira muito simples, tiras de ago de elevada qua
lidade com uma espessura de 1 a 10 mm.

Este problema é resolvido num processo do tipo especificado pe-
la caracteristica de que a espessura das cascas do corddo solidifi-
cado é reduzida na mesma operacgdo em que se faz a compressdo do cor
ddo fundido com um grau de deformagdo superior a 40%. Uma tal redu-
¢80 da espessura pode obter-se com um trem de laminagem, mais parti
cularmente um trem horizontal de quatro rolos disposto na saida da
lingoteira.

Pelo processo segundo a presente invengdo, é possivel produzir,
numa operacdo, a partir do corddo de ago ndo ainda completamente so
lidificado retirado da lingoteira uma tira fina que, 1imediatamente
ap6s um arrefecimento apropriado, pode ser enrolada em bobinas para
o processamento ulterior. A produgdo de tiras de ago pelo processo
sequndo a presente invengdo é extremamente econdémica, visto que néo
sdo necessarias instalagdes de grande consumo de energia, com fornos

de aquecimento e trens de laminagem.

Segundo a presente invengdo, os diferentes par@metros no vaza-



mento do corddo de ago, por um lado, e a redugdo da espessura das
cascas do corddo, por outro, harmonizam-se entre si de modo tal que
o corddo de ago pode ser comprimido sem roturas e as cascas do cor-
d3do podem resistir a deformagdes considerdveis durante a redugdo da
espessura. Verificou-se ser particularmente vantajoso que a veloci-
dade de vazamento e/ou a intensidade do arrefecimento da lingoteira
sejam controladas de modo tal que, quando retirado da lingoteira, o
corddo de ago tenha uma casca com a espessura de 5 a 10 mm. Isso ga
rante que a casca do corddo é suficientemente resistente para supor
tar as forgas geradas durante a deformagdo, sem a formagdo de fen-
das.

Verificou-se ser conveniente, para uma deformagdo uniforme do
corddo vazado e para uma formagdo estrutural satisfatoria, que de-
pois da retirada do corddo vazado da lingoteira continua, as cascas
do corddo solidificadas sejam comprimidas & temperatura mais eleva-
da possivel. Obtém-se resultados satisfatérios se a temperatura da
superficie do corddo vazado fdr superior a 1.100°C, sendo de prefe-
réncia de 1.200°C a 1.400°C, mais particularmente de 1.300°C. Veri-
ficou-se ser vantajoso que a casca do corddo tenha, perpendicular-
mente & superficie do corddo, um gradiente de temperatura determina
do pela temperatura na superficie do corddo e uma temperatura proxi
ma da temperatura no ponto onde se inicia a solidificagdo no inte-
rior do corddo vazado. Como todas as caracteristicas do ago sdo al-
tamente adulterdveis a uma temperatura superior a 1.200°0C, evita-se
a formagdo de fendas na pelicula do corddo durante a deformagdo man
tendo-se a temperatura nos valores indicados.

Também vantajosamente para a formag&o de uma estrutura particu-
larmente satisfatéria da tira laminada, a espessura das cascas do

corddo é reduzida durante a compressdo do corddo vazado com um grau



de deformagdo de 50 a B80%. Para muitas aplicagdes e/ou com certas
qualidades de ago, pode ser vantajoso melhorar a textura da super-
ficie proporcionando as tiras uma relaminagem adicional com um grau
de deformagdo inferior a 5%. Ao mesmo tempo pode dar-se também a ti
ra um contorno.

De acordo com uma caracteristica da presente inveng&o, uma pri-
meira redugdo da espessura do corddo vazado é feita na lingoteira
continua. Para isso, deslocam-se conjuntamente as cascas do cordao
que se formam nas faces mais largas da lingoteira, pelo menos na zo
na central, durante a retirada do corddo vazado por uma construgao
apropriada de uma zona em forma de funil no molde da lingoteira con
tinua. 0 arrefecimento da lingoteira continua é ajustado de modo tal
que as cascas do corddo comecem a formar-se na zona em forma de fu-
nil, de modo que se forme nessa zona um cordao tendo ainda um nuicleo
fundido. E importante que a casca do corddo seja formada apenas com
uma espessura com a qual seja ainda possivel o referido movimento
conjunto.

Descreve-se a sequir com mais pormenor uma forma de realizagéao
da presente invengdo, sob a forma de uma instalagdo para a produgédo
de uma tira de ago, com referéncia aos desenhos esquematicos anexos,
cujas figuras representam:

A fig. 1, um algado lateral de uma instalagdo para a realizagéo
do processo segundo a presente invengdo; e

A fig. 2, em pormenor, numa escala ampliada em comparagdo com a
da fig. 1, o pormenor da instalagéo ilustrada na fig. 1 na zona en-
tre a lingoteira continua e o trem de laminagem.

0 ago em fusdo sai de um funil de vazamento (1) para o interior
de uma lingoteira oscilante (2), constituida por uma parte superior

afunilada e uma parte inferior com paredes paralelas arrefecidas,cu



ja distancia corresponde a espessura do corddo a vazar. Devido a
construgdo em forma de funil da lingoteira, durante a retirada do
corddo vazado as cascas do corddo que solidificam deslocam-se junta-
mente na zona afunilada, obtendo-se assim uma primeira redugéo da
espessura do corddo vazado. Disposto imediatamente na saida da lin-
goteira ha um trem de laminagem (3) através do qual se fazem passar
sob pressdo as cascas solidificadas do corddo, que sdo assim solda-
das uma & outra e reduzida a sua espessura. 0 trem de laminagem é,
por exemplo, um trem horizontal de quatro rolos, cujos rolos de tra
balho conduzidos(3a), para a compressdo e redugdo da espessura do
corddo (10), podem ser ajustados por meio de cilindros hidraulicos.
Podem associar-se rolos de suporte determinantes da secgdo com 0s
lados estreitos na zona dos rolos de trabalho (3a). 0 didmetro d do
rolo de trabalho (3a) deve estar compreendido entre 0,5 e 1 my, en-
quanto a distancia D entre o principio da zona de aplicagdo e o bor
‘do inferior da lingoteira (2) deve ser menor do que 0,5 m. Estas re
lagdes estdo representadas na fig. 2.

Disposto a jusante do trem de laminagem (3), a seguir a uma guia
curva (4), pode haver um trem de laminagem (5) por meio do qual o)
cordido vazado pode passar com um menor grau de deformagdo, de cerca

de 5%. Dispostos a jusante do trem de laminagem (5) estdo um siste
ma de arrefecimento (6), tesouras (7) e uma bobina (8) para enrolar

a tira (9).



REIVINDICAGOES

l.- Processo para a producao de uma fita de ago com uma
espessura inferior a 10 mm por vazamento de um cordao de ago
numa lingoteira continua arrefecida, depois do que o cordao de
ago ainda nao completamente solidificado retirado da lingoteira
é comprimido até a soldadura das paredes interiores da casca do

cordao ja solidificada, caracterizado por a espessura das cascas

solidificadas do cordao ser reduzida na mesma operagao da compres-

sao do cordao vazado com um grau de deformagao superior a 40 $%.

2.- Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracteri-
zado por a espessura das cascas solidificadas do cordao ser redu-
zida juntamente com a compressao do cordao vazado com um grau de

deformagao de 50 % a 80 %.

3.- Processo de acordo com as reivindicagoes 1 ou 2, ca-

racterizado por, para reduzir a espessura do cordao vazado, as



cascas do cordao que solidificam nos lados maiores da lingoteira
continua serem deslocadas conjuntamente por uma construgao em
forma de funil da lingoteira continua durante a retirada do cor-

dao vazado da mesma.

4.- Processo de acordo com qualquer das reivindicagoes
1l a 3, caracterizado por o arrefecimento da lingoteira continua
ser ajustado de modo tal gue, quando da retirada da lingoteira e
antes da compressao, o cordaoc vazado tenha uma temperatura super-

ficial de 1 100°C a 14OOOC, mais particularmente 1 300°c.

5.~ Processo de acordo com qualquer das reivindicagoes
1l a 4, caracterizado por, a seguir a compressao, o cordao de ago

ser relaminado com um grau de deformagao de cerca de 5 %.

6.- .Processo de acordo com a reivindicag¢ao 5, caracteri-

zado por o cordao vazado ser perfilado durante a relaminagenm,
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RESUMDO

"Processo para a produgao de uma fita de ago com uma espessura

inferior a 10 mm"

A invenqéo refere-se a um processo para a produqéo de
uma fita de ago com uma espessura inferior a 10 mm por vazamento
de um cordao de aco numa lingoteira continua arrefecida. Depois
de ter deixado a lingoteira e até & soldadura das paredes interio
res da casca do corddo ja solidificada, comprime-se O cordao de

ago ainda nao totalmente solidificado, sendo a espessura da casca

do cordao reduzida com um grau de deformagao superior a 40 %.

Fig.2

.

Lisboa, 13 de Julho de 1989

O Aconte Oficial da Propricdade hidustal

"//,/F7‘~%A ZﬁdJ\AAA‘



1’614




2 7/
-, 7 4 7/ v \ \ 4 \ v
e ¢ <« L v £ ¢ £ ¢ L L

N
\

Ja



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

