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DESCRIPCION

Procedimiento y guia de barras para soportar,
guiar y enfriar barras fundidas de acero, especialmen-
te perfiles previos para vigas.

La invencion se refiere a un procedimiento y una
guia de barras para soportar, guiar y enfriar barras
fundidas de acero, especialmente de perfiles previos
BBL para vigas, en el que la barra fundida, tras salir
de la coquilla de fundicién continua, se enfria en un
segmento neutro mediante un enfriamiento secunda-
rio y, adicionalmente, en segmentos de soporte subsi-
guientes mediante agua de inyeccion, y se extrae.

A partir del documento JP 42 00 844 se conoce el
emplear rodillos de soporte individuales en una guia
de barras para los lados longitudinales de la seccién
transversal de fundicién, en parte como rodillos de
impulso, en parte como rodillos longitudinales dis-
puestos en la base del perfil. En los lados anchos de
la seccién transversal de fundicion estdn dispuestos
entonces rodillos de soporte de una longitud corres-
pondiente. Sin embargo, esta disposicioén no tiene en
cuenta los grosores de la piel solidificada de las barras
presentes en los puntos en cuestion de la barra fundida
y el enfriamiento necesario.

A partir del informe “Das Giessen von Beam
Blanks im Elektrostahlwerk der Stahlwerk Thiiringen
GmbH, Unterwellenborn” (Dengler, J-M et al, Stahl
und Eisen,1997, n° 5) se conoce una guia de barras
adecuada. De éste se aprende, ademds del enfriamien-
to por agua de la barra, a guiar la parte de unidn, las
dos aletas y las cuatro puntas de aleta mediante rodi-
llos de soporte de diferente longitud. A partir del nivel
11 hasta el final del segmento de soporte en cuestién
en el nivel de rodillos 20, la barra fundida tan sélo se
conduce con rodillos de soporte en la parte de unién
y en las dos aletas 4. Sin embargo, el enfriamiento
exterior s6lo estd regulado en funcién del estado de
solidificacidn.

Debe tenerse en cuenta que la funcién de la guia
de barras no s6lo comprende el soportar la barra fun-
dida contra la presién ferrostética, sino también la eli-
minacién del calor de solidificaciéon por medio de la
refrigeracion secundaria y el mantener la geometria
del perfil que se ha generado en la coquilla de fundi-
cién continua. Sin embargo, todavia se presentan grie-
tas superficiales.

El objetivo de la guia de barras debe ser una cali-
dad superficial sin fallos de la barra fundida, una ca-
lidad interna sin grietas y sin segregaciones con alta
exactitud de reproduccién del perfil.

La invencién se basa en el objetivo de evitar grie-
tas en la microestructura, especialmente grietas oca-
sionadas por la refrigeracion superficial, mediante la
adaptacion de las condiciones de refrigeracién de la
superficie de la barra en la zona del enfriamiento se-
cundario y, en éste, evitar especialmente un enfria-
miento en exceso de la piel de la barra.

El objetivo se alcanza segun la invencién con un
procedimiento segin el predimbulo de la reivindica-
cién 1 porque, para evitar una estructura de solidifica-
cién no deseada en los cantos superiores de las aletas
o en otras dreas de la seccidn transversal, el enfria-
miento y el soporte del formato Beam Blank se adap-
ta a las zonas de solidificacién de tal manera que sélo
se enfria y soporta en las zonas en las que se presenta
una formacion de fase liquida.

Ademds, una configuraciéon del procedimiento
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prevé que la barra fundida se enfrie mediante un con-
trol encauzado de la temperatura en segmentos de so-
porte superiores, correspondiéndose las anchuras de
los chorros de agua de inyeccién como minimo con la
longitud de los rodillos de soporte, en los lados lon-
gitudinales y transversales de la seccion transversal
de la barra fundida y, de forma andloga a la longitud
del recorrido de la barra y al estado de enfriamiento,
se soporten en zonas centrales de la seccidn transver-
sal de la barra fundida de forma decreciente en sus
lados transversales, y se enfrien tan s6lo con chorros
de agua de inyeccion, con el mismo ancho o un an-
cho menor que el lado de fase liquida, dirigidos a las
zonas centrales liquidas. Con ello se evita un enfria-
miento en exceso de la piel de la barra y se reduce
considerablemente el riesgo de grietas, especialmente
de grietas superficiales.

En otra configuracién de la invencién se propone
que la barra fundida se soporte, mediante el control
encauzado de la temperatura en el segmento de apoyo
cero, en los extremos de su perfil y en la zona central
de los lados longitudinales de su seccién transversal,
asi como en los lados transversales, y, ademds, que
se enfrien los lados longitudinales y los lados trans-
versales de la seccion transversal de la barra fundida,
excluyendo las dreas de las esquinas del perfil de la
barra fundida, y que, durante la formacién de la piel
solidificada de la barra, que se prolonga en la longi-
tud del recorrido de la barra, tan sélo se soporten la
zona central y los dos lados transversales de la sec-
cion transversal de la barra fundida, y, en la zona de
los extremos de fase liquida de las zonas centrales, los
lados transversales en la zona del o de los extremos de
fase liquida se soporten y se enfrien de forma limita-
da, y en los lados longitudinales tan sélo se utilicen
chorros de agua de inyeccién dirigidos a la zona de
fase liquida. Con ello puede conseguirse un control
encauzado de la temperatura en funcién de las zonas
de la seccién transversal de la barra fundida no sé-
lo en caso de una seccién transversal rectangular de
la barra fundida, sino también en caso de barras con
otros perfiles.

Otras caracteristicas de la invencién prevén que
en la zona de fase liquida la seccién transversal de la
barra fundida se soporte en sus lados transversales sin
enfriamiento mediante agua de inyeccién. De forma
ventajosa, en este caso tiene lugar un flujo de calor
desde zonas mads calientes a zonas ya refrigeradas sin
un gran salto de temperatura.

Ademéds, el control encauzado de la temperatu-
ra puede completarse en este sentido porque la barra
fundida puede conducirse, tendida sobre rodillos de
soporte, en el estado en general solidificado, sin
chorros de agua de inyeccién y sin soportes superiores
y laterales.

Ademds, el objetivo se alcanza segtin la invencién
mediante medios de guiado y de enfriamiento porque
la temperatura de la barra fundida se controla de for-
ma encauzada en segmentos de soporte individuales,
de tal manera que de un segmento de soporte a otro
se emplea un enfriamiento secundario adaptado al es-
tado de solidificacién del perfil de la barra, compo-
niéndose dicho enfriamiento secundario de chorros de
agua de inyeccién con una anchura igual o mayor que
la longitud de los pares de rodillos de soporte, y esta
previsto en el lado longitudinal y, en cada caso, en el
lado transversal de la seccidn transversal de la barra
fundida, y porque los segmentos de soporte que si-
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guen al segmento cero estan configurados abiertos, de
modo que el agua inyectada sobrante puede desviar-
se de la seccién transversal de la barra fundida en una
pluralidad de direcciones a través de los segmentos de
soporte de estructura abierta. Con ello, por medio de
un enfriamiento secundario adaptado al proceso, me-
diante la configuracién encauzada de los segmentos
de soporte con una disposicién 6ptima de los rodillos
de guiado de la barra, se evita la tendencia al enfria-
miento en exceso de las esquinas de la barra (esquinas
de la aleta) con un mal comportamiento dictil y, por
tanto, la formacién de grietas en la estructura micro-
grifica y en la superficie. Ademads, puede conseguirse
una distribucién homogénea de la temperatura en la
seccion transversal de la barra fundida.

Gracias al enfriamiento con una temperatura con-
trolada y al soporte segtin la invencidn, se consiguen
los siguientes efectos:

- cantidad de agua de inyeccién minimiza-
da sélo para evacuar el calor de solidifica-
cidn,

- reduccion del agua fluente debido al en-
friamiento en exceso de los lados superio-
res de la aleta y otras zonas de la seccién
transversal

- termograma homogéneo en la seccién
transversal BBL

- control de la temperatura desde la coquilla
hasta la zona del enderezador

- ajuste de las temperaturas superficiales en
el intervalo de ductilidad favorable.

Los segmentos de guiado de la barra deben estar
adaptados en la configuracion a los requisitos técni-
cos del procedimiento. Por tanto, la configuracion se
realiza de la siguiente manera:

- rodillos de soporte que sélo soportan en el
intervalo liquido,

- configuracién de los segmentos de tal ma-
nera que los lados superiores de las aletas
no se solapen

- garantia de propiedades Optimas de eva-
cuacion del agua

- chapas de conduccién y recogida del agua
en los lados superiores de los segmentos,
de manera que incida la menor cantidad
posible de agua fluente.

El soporte y el enfriamiento secundario estan con-
figurados, segun caracteristicas adicionales, de mane-
ra que en el segmento de soporte cero se soportan
los lados longitudinales de la seccién transversal de
la barra fundida mediante pares de rodillos de sopor-
te mds largos dispuestos simétricos en el centro, y las
zonas de las esquinas del perfil de la barra fundida
se soportan mediante pares de rodillos de impulso de
menor longitud, y de manera que los lados transversa-
les de la seccidn transversal de la barra fundida estin
soportados mediante pares de rodillos de soporte lar-
gos que corresponden aproximadamente a la longitud
de los lados. Un soporte de este tipo es ventajoso, por
ejemplo, en caso de grosores de la piel de la barra en-
tre 30 y 50 mm. EI soporte tiene lugar practicamente
desde todos los lados tnicamente en el perfil en fase
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liquida para evitar enfriamientos en exceso no desea-
dos.

Otra configuracién prevé que en los segmentos de
apoyo siguientes en los lados longitudinales de la sec-
cion transversal de la barra fundida tan sé6lo estén pre-
vistos los pares de rodillos de soporte més largos, dis-
puestos simétricos en el centro, y en los lados trans-
versales estén previstos los pares de rodillos de sopor-
te que se corresponden aproximadamente con la lon-
gitud de los lados. Aqui, puede suponerse el espesor
de la piel de la barra ya entre 40 y 60 mm, de manera
que las zonas de las esquinas de la seccidn transversal
de la barra fundida ya no tienen que soportarse.

Una reduccién adicional de las fuerzas de soporte
tiene lugar, segiin otras caracteristicas, al estar redu-
cidos en segmentos de soporte sucesivos en cada caso
los pares de rodillos de soporte dispuestos simétrica-
mente en los lados transversales. Se parte de que las
zonas centrales de la barra fundida ya estdn aqui soli-
dificadas, y la piel de la barra en las zonas exteriores
presenta un grosor de aproximadamente 50 a 70 mm.

En una solidificacién continua adicional esta pre-
visto que en segmentos de soporte subsiguientes sélo
estén previstos los pares de rodillos de soporte acorta-
dos, dispuestos simétricamente en los lados transver-
sales. En caso de barras fundidas de perfiles previos,
en las zonas de las esquinas de la seccién transversal
de la barra fundida se supone ya, segin la invencion,
un grosor de la piel de la barra de 70 a 90 mm.

A este respecto, se propone que la barra fundida
tan sélo se soporte sobre rodillos de soporte en el la-
do inferior, en secciones en gran medida solidificadas
en el centro.

Una mejora prevé que el patrén de inyeccion del
enfriamiento secundario esté disefiado de forma ana-
loga a la zona central de fase liquida de fundicién.
Con ello puede evitarse una solicitacién de agua de-
masiado alta.

Ademds, estd previsto de forma ventajosa que el
agua de inyeccién sobrante pueda evacuarse. Con
ello, en el centro de la barra fundida, por ejemplo, en
la parte central del perfil de un perfil previo, tan sélo
inciden cantidades de agua minimas tras el soporte de
la barra.

Otra configuracién prevé que a un rodillo de so-
porte largo esté asignado un chorro de agua de inyec-
cién igual de ancho o mds ancho. Esta medida pue-
de aplicarse especialmente en casos en los que la piel
de la barra sea relativamente delgada, de aproximada-
mente 30 a 60 mm.

Y, finalmente, una configuracién puede consistir
en que tan s6lo estén previstos rodillos de impulso en
un segmento de soporte que sigue al segmento de so-
porte cero.

En el dibujo se muestran ejemplos de realizacién
de la invencién y se explican detalladamente a conti-
nuacion.

Muestran:

la figura 1, una barra fundida en una vista lateral
con los espesores de la piel de la barra asignados al
recorrido de la barra fundida para una barra fundida
de un perfil previo,

la figura 1A, la seccién transversal de la barra fun-
dida en la coquilla de fundicién continua,

la figura 2A, la seccién transversal de la barra fun-
dida en la salida de la coquilla de fundicién continua,

la figura 2B, la seccién transversal de la barra fun-



5 ES 2236 296 T3 6

dida con una disposicién de rodillos de soporte y en-
friamiento secundario en el segmento cero,

la figura 2C, la seccién transversal de la barra fun-
dida con una disposicion de rodillos de soporte y en-
friamiento secundario en un segmento de soporte sub-
siguiente,

la figura 2D, la seccidn transversal de la barra fun-
dida con una disposicién de rodillos de soporte y en-
friamiento secundario en un segmento de soporte adi-
cional,

la figura 2E, la seccién transversal de la barra fun-
dida con una disposicién de rodillos de soporte y en-
friamiento secundario en el segmento de soporte si-
guiente,

la figura 2F, la seccion transversal de la barra fun-
dida antes de la solidificacion, sin enfriamiento secun-
dario,

la figura 2G, la seccidn transversal de la barra fun-
dida casi totalmente solidificada,

la figura 2H, la seccidn transversal de la barra fun-
dida tendida sobre el recorrido de rodillos tras una so-
lidificacién total,

la figura 3, una vista en perspectiva de un segmen-
to de soporte,

la figura 4A, un corte en perspectiva a través del
segmento de soporte con rodillos de impulso,

la figura 4B, un corte en perspectiva a través del
segmento de soporte sin rodillos de impulso,

la figura 5, una vista lateral en perspectiva en sec-
cién transversal de un segmento de soporte cero en
una configuracién abierta, y

la figura 6, una vista en perspectiva del segmento
de soporte cero en una configuracion abierta.

Como ejemplo de realizacién se muestra una barra
1 fundida para un perfil 2 previo a partir del cual se la-
minan vigas (figura 1 y 1A). La barra 1 fundida se en-
fria, tras salir de la coquilla 3 de fundicién continua,
en un segmento 4 de soporte cero con un enfriamien-
to secundario y, a continuacidn, en otros segmentos 5,
6 y 7 de soporte por medio de chorros 8 de agua de
inyeccidn, y se expulsa mediante rodillos accionados
de una maquina 9 de extraccion.

En separaciones de 2 mm a 2 mm estdn indicados
los grosores de la piel de la barra con indicacién del
espesor en mm. La longitud L indica toda la longitud
de la instalacién desde la coquilla 3 de fundicién con-
tinua hasta la maquina 9 de extraccién. Ademds, los
radios R1, R2 y R3 determinan el arco del recorrido
de la barra.

La barra 1 fundida se solicita con chorros 8 de
agua de inyeccion en el segmento 4 de soporte ce-
ro (superior) por medio de un control encauzado de
la temperatura, presentado dichos chorros de agua de
inyeccion una anchura 10 que es igual o mayor que
la longitud 11 de los pares de rodillos 12 de soporte.
Este tipo de chorros 8 de agua de inyeccion se emplea
en el lado 13 longitudinal y en el lado 14 transversal
de la seccion la transversal de la barra fundida (figura
2A-2H). De forma andloga a la longitud del recorrido
de la barra y al estado de enfriamiento en las zonas
15 centrales, que todavia contienen fundicién viscosa
en la seccion la transversal de la barra, se soportan
de forma decreciente los lados 14 transversales (figu-
ras 2D - 2F), y los chorros 8 de agua de inyeccion se
dirigen tan s6lo a las zonas 15 centrales (figura 2D).

De forma correspondiente al mejor procedimiento
posible (figura 2A - 2H), la barra 1 fundida, generada
en la coquilla 3 de fundicién continua, con exactitud
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de reproduccién, entra en el segmento 4 de soporte
cero (figura 2B) en el que la barra 1 fundida es sopor-
tada mediante rodillos 17 de soporte dispuestos en el
lado 13 longitudinal en la zona 16 central de los lados
longitudinales y rodillos 18 de soporte dispuestos en
los lados 14 transversales. Ademas, no se enfrian las
zonas 19 de las esquinas del perfil de la barra fundi-
da, sino se soportan mediante rodillos 20 de impulso.
Los chorros 8 de agua de inyeccién forman en cada
caso un angulo que se abre en la direccién del flujo
respecto a la barra, que todavia se encuentra en esta-
do liquido o viscoso, y su ancho de barra o espesor
de barra. Con ello, sdlo se extrae calor en gran medi-
da allf donde se encuentra fundicién todavia liquida o
viscosa en el interior de la barra 1 fundida, mientras
que las zonas ya solidificadas quedan exentas, funda-
mentalmente la piel 21 restante de la barra. Con ello
se lleva a cabo un enfriamiento mds suave de las equi-
nas de la barra y, por tanto, se originan menos grietas
superficiales o no se originan. Segun la figura 2C, los
chorros 8 de agua de inyeccién se mantienen atin am-
pliamente diversificados. En la figura 2D puede obser-
varse inmediatamente que tan sé6lo la zona 16 central
de la seccidn la transversal de la barra fundida es so-
portada mediante rodillos 17 de soporte, pero ya no
se enfria. Los chorros 8 de agua de inyeccion tan sélo
estan dirigidos a las zonas 15 centrales. Los rodillos
18 de soporte se mantienen considerablemente mas
cortos. Este control encauzado de la temperatura con-
tinda en el recorrido de la barra (figura 2E) hasta que
los chorros 8 de agua de inyeccién en el lado 13 longi-
tudinal tan sélo se dirijan a la zona 15 central. Final-
mente, la zona 15 central (figura 2F) es muy pequeiia,
de manera que la barra 1 fundida ya no tiene que en-
friarse en absoluto y tan sélo se conduce mediante los
rodillos 18 de soporte en los lados 14 transversales.
En la figura 2G se reducen las zonas 15 centrales adi-
cionalmente y la barra 1 fundida tan sélo se conduce
sobre los rodillos 22 de soporte horizontales. Segin
la figura 2H, la barra 1 fundida se ha solidificado. El
espesor de la piel 21 de la barra estd indicado en cada
caso, por ejemplo, (dependiendo de las dimensiones
correspondientes de la seccidn transversal de la fun-
dicién) en la figura 2B, con 38,2 mm, en la figura 2C,
con 54,0 mm, en la figura 2D, con 66,1 mm, en la fi-
gura 2E, con 76,4 mm, en la figura 2F, con 85,4 mm,
en la figura 2G con 93,5 mm y en la figura 2H con
101,0 mm.

En la figura 3 se muestra uno de los segmentos
5, 6, 7 de soporte. Después, se encuentran médulos
esenciales, en cada caso, un bastidor 23 superior, un
bastidor 24 inferior, bastidores 25 laterales, rodillos
26 de desmontaje y listones 27 de inyeccion.

Las figuras 4A y 4B muestran el flujo correspon-
diente del agua 29 de inyeccién en las direcciones 28
de la flecha. El flujo se posibilita especialmente me-
diante una configuracién “abierta” de los segmentos
5, 6, 7 de soporte, de modo que la seccién la trans-
versal de la barra fundida, partiendo de una estructura
abierta, estd rodeada en cada caso en cuatro lados por
nervaduras 30 abiertas, refuerzos 31, nervaduras 32
internas y, en cada caso, un portaviento 33.

Ademds, la representaciéon de la figura 4A se
corresponde aproximadamente con la longitud del re-
corrido de la barra de las figuras 2B y 2C. La represen-
tacion de la figura 4B se corresponde con la longitud
del recorrido de la barra de la figura 2D.

La figura 5 muestra un corte perpendicular a tra-
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vés del segmento 5, 6, 7 de soporte mostrado en la
posicién operativa, de modo que puede observarse de
forma especialmente sencilla la configuracién abier-
ta de un segmento 5, 6, 7 de soporte. El agua 29 de
inyeccidn procedente de los portavientos 33, dirigida
contra la seccion la transversal de la barra fundida
por medio de los chorros 8 de agua de inyeccién, pue-
de fluir facilmente entre los refuerzos 31.

Segin la figura 6, se muestra en perspectiva un
soporte 5, 6, 7 de rodillos de soporte en la posicion
operativa en la configuracion descrita en relacién con
la figura 3.

Lista de niimeros de referencia

1 Barra fundida

Seccion transversal de la barra fundida

—_
o

Perfil previo (perfil de la barra)
Coquilla de fundicién continua
Segmento de soporte cero
Segmento de soporte
Segmento de soporte
Segmento de soporte

Chorro de agua de inyeccién

O 0 3 O L B~ W N

Miquina de extraccién

—
)

Ancho (del chorro de agua de inyeccién)

—_—
—

Longitud

—
[\

Par de rodillos de soporte
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13
14
15
16
17
18
19

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33

Lado longitudinal (de la barra fundida)
Lado transversal (de la barra fundida)
Zona central

Area central de los lados longitudinales
Rodillo de soporte

Rodillo de soporte

Area de la esquina de la seccién de la barra
fundida

Rodillo de impulso
Piel de 1a barra

Rodillo de soporte horizontal
Bastidor superior
Bastidor inferior
Bastidor lateral
Rodillos de desmontaje
List6n de inyeccién
Direccioén de la flecha
Agua de inyeccién
Nervaduras exteriores
Refuerzo

Nervaduras interiores

Portaviento
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para soportar, guiar y enfriar
barras de acero fundidas, especialmente de perfiles
previos para vigas, en el que la barra fundida, después
de salir de la coquilla de fundicién continua, se enfria
y se expulsa fuera a un segmento cero en un enfria-
miento secundario y, adicionalmente, en segmentos
de soporte subsiguientes, mediante agua de inyeccion,
caracterizado porque, para evitar una estructura de
solidificacién no deseada en los bordes superiores de
las aletas o en otras zonas de la seccién transversal,
el enfriamiento y soporte del formato “beam blank”
estd adaptado a la zonas de solidificacion de tal ma-
nera que s6lo se produce el enfriamiento y soporte en
la zonas en que haya formacién de fase liquida.

2. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque la barra fundida se enfria mediante
un control encauzado de la temperatura en los seg-
mentos de soporte superiores con chorros de agua de
inyeccién con anchuras que se corresponden al me-
nos a la longitud de los rodillos de soporte en los la-
dos longitudinales y transversales de la seccion trans-
versal de la barra fundida y, de forma andloga a la
longitud del recorrido de la banda y al estado de en-
friamiento en las zonas centrales de la seccion trans-
versal de la barra fundida, se soporta de forma decre-
ciente en sus lados transversales, y tan sélo se enfria
con chorros de agua de inyeccién dirigidos a las zo-
nas centrales liquidas, los cuales presentan un ancho
igual o menor que el lado de fase liquida.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2,
caracterizado porque la barra fundida es soportada,
gracias a un control encauzado de la temperatura en
el segmento de soporte cero, en los extremos del per-
fil y en la zona central de los lados longitudinales de
su seccion transversal y en sus lados transversales, y
se enfrian sus lados longitudinales y transversales, ex-
cluidas las zonas de las esquinas del perfil, porque du-
rante la formacion de la piel de la barra, que se pro-
longan en el recorrido de la barra, tan sdlo se soportan
la zona central y los dos lados transversales de la sec-
cioén transversal de la barra, y porque en la zona de
los extremos de la fase liquida de las zonas centrales,
los lados transversales se enfrian y soportan de forma
limitada en su zona, y en los lados longitudinales tan
sélo se emplean chorros de agua de inyeccién orien-
tados a la zona de la fase liquida.

4. Procedimiento seglin una o varias de las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la seccion
transversal de la barra fundida en la zona de la fase
liquida se soporta adicionalmente en sus lados trans-
versales sin enfriamiento mediante agua de inyeccion.

5. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 1 a 4, caracterizado porque la barra fundida, en
el estado en gran medida solidificado, se conduce apo-
yada sobre rodillos de soporte, sin soportes superior y
laterales, y sin chorros de agua de inyeccion.

6. Guia de barras para barras (1) de fundici6n he-
chas de acero, especialmente para perfiles (2) previos
para vigas, que comprende un segmento (4) de sopor-
te cero a continuacién de la coquilla (3) de fundicién
continua, y un enfriamiento secundario con chorros
(8) de agua de inyeccidn, asi como otros segmentos
(5 a7) de soporte sucesivos y una maquina (9) de ex-
traccion, caracterizado porque la barra (1) fundida es
conducida, con una temperatura encauzada, de tal ma-
nera que de un segmento (4) de soporte a otro segmen-
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to (7) de soporte se emplea un enfriamiento secunda-
rio adaptado al estado de solidificacién del perfil (2)
de la barra, estando compuesto dicho enfriamiento se-
cundario por chorros (8) de agua de inyeccién con un
ancho (10) igual o mayor que la longitud (11) de los
pares (12) de rodillos de soporte y estd previsto en el
lado (13) longitudinal y, en cada caso, en el lado (14)
transversal de la seccién (1a) transversal de la barra
fundida, y porque los segmentos (5 a 7) de soporte que
siguen al segmento (4) cero estan configurados abier-
tos, de modo que el agua (29) de inyeccién sobrante
puede evacuarse en una pluralidad de direcciones (28)
desde la seccion (1a) transversal de la barra fundida,
a través de los segmentos (5 a 7) de soporte abiertos
en el bastidor.

7. Guia de barras segtn la reivindicacién 6, carac-
terizada porque en el segmento (4) de soporte cero
los lados (13) longitudinales de la seccidn (1a) trans-
versal de la barra fundida son soportados mediante pa-
res (17) de rodillos de soporte mas largos dispuestos
centrados simétricamente, y zonas (19) de las esqui-
nas del perfil de la barra fundida, mediante pares (20)
de rodillos de impulso, y porque los lados (14) trans-
versales de la seccion (1a) transversal de la barra fun-
dida estan soportados mediante pares (18) de rodillos
de soporte largos que se corresponden aproximada-
mente con la longitud de los lados.

8. Guia de barras segin una de las reivindicacio-
nes 6 6 7, caracterizada porque en segmentos (5, 6,
7) de soporte subsiguientes, en los lados (13) longitu-
dinales de la seccion (1a) transversal de la barra fun-
dida, tan sélo estdn previstos pares (17) de rodillos
de soporte mds largos, dispuestos de forma centrada,
y en sus lados (14) transversales estdn previstos pares
(18) de rodillos de soporte largos que se corresponden
aproximadamente con la longitud de los lados.

9. Guia de barras segtn una de las reivindicacio-
nes 6 a 8, caracterizada porque en los segmentos (5,
6, 7) de soporte subsiguientes estidn acortados en cada
caso los pares (18) de rodillos de soporte dispuestos
en los lados (14) transversales.

10. Guia de barras segtin una de las reivindicacio-
nes 6 a 9, caracterizada porque en los segmentos (5,
6, 7) de soporte subsiguientes tan s6lo estdn previstos
pares (18) de rodillos de soporte acortados simétrica-
mente en lados (14) transversales.

11. Guia de barras segtin una de las reivindicacio-
nes 6 a 10, caracterizada porque la barra (1) fundida,
en secciones en gran medida solidificadas, se apoya
sobre rodillos (22) de soporte tan s6lo en su lado in-
ferior.

12. Guia de barras segin una de las reivindicacio-
nes 6 a 11, caracterizada porque el patrén de inyec-
cién del enfriamiento secundario esté disefiado de for-
ma andloga a la zona (15) central de la fase liquida de
fundicién.

13. Guia de barras segtin una de las reivindicacio-
nes 6 a 12, caracterizada porque el agua (29) de in-
yeccion sobrante puede evacuarse.

14. Guia de barras segtin una de las reivindicacio-
nes 6 a 13, caracterizada porque a un rodillo (17; 18)
de soporte largo estd asignado en cada caso un chorro
(8) de agua de inyeccidn igual de ancho o mds ancho.

15. Guia de barras segtin una de las reivindicacio-
nes 6 a 14, caracterizada porque los rodillos (20) de
impulso estdn previstos tan s6lo en un segmento (5)
de soporte que sigue al segmento (4) de soporte cero.
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