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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una patente de invención por veinte anos en España 
a favor de la  Compagnie des A teliers et Forges de la  L oi- 
re (St Chamond -  Firminy -  St Btienne -  Jacob-Holtzer) , 
de nacionalidad francés, domiciliada en París ^Francia) 
12, rué de la  Rochefoucauld,

s o b r e  :

"Disposición de una fundición de acero con hornos c il in ­
dricos mas especialmente insuflados con oxigeno".

Bn las disposiciones clásicas de fundiciones de 
acero dotadas de convertidores, especialmente inyectados 
con oxigeno, loa convertidores basculantes se encuentran 
en posición f i j a ,  siendo en esta posición  en la  que t ie -  

5. nen lugar las diferentes operaciones de carga de los  ma­
teria les , e l inyectado y las maniobras de vaciado o cola­
da en lo s  criso les  o calderos. En esta clase de instala­
ción, con e l fin  de asegurar la  u tilización  óptima del ma­
te ria l de la  misma, e s decir, de evitar pérdida de produc-
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ción de los  hornos c ilin d ricos  durante su nuevo revestimien 
to , es necesario proporcionar hornos c ilin d ricos  suplementa­
rios  instalados, también e llo s , en puesto f i j o .

EL numero de hornos c ilin d ricos  en serv icio , respec­
to al número de hornos c ilin d r icos  instalados, viene dado 
por la  duración de los  revestimientos, que a su v ez  dependan 
del hierro fundido tratado, de la  calidad de los revestimien 
tos, del modo operatorio, etc.

En general, se admite que con tres hornos c ilin d r i­
cos instalados, corresponden dos hornos cilin d ricos  en ser­
v ic io . Pero se trata de una hipótesis que se_apoya principal, 
mente sobre eL asiento d e lo s  revestimientos.

Esta hipótesis puede no corresponder a la  realidad, 
de manera que la  instalación tien e  e l peligro de no poderse 
u t iliz a r  con el máximo rendimiento.

Ahora bien, la  presencia del tercer homo c ilin d r ic o  
supone un cerco que comprende, además del homo mismo, las 
Instalaciones de captación de lo s  humos, las instalaciones 
de restos de aditamentos y sobre todo la  extensión de las -  
naves correspondientes: nave para enhornar, nave de aditamen- 
to&, e tc .

Otro inconveniente de este tipo de instalación es que, 
cuando,, partiendo de una instalación cal cu jada para una pro- 
dución determinada, se ve en e l  caso de tener que aumentar 
la  producción, siendo entonces necesario instalar un nuevo 
hoin.o c ilin d r ico  suplementario, lo  que origina de nuevo las 
previsiones fundamentadas en la  normal u t iliz a d ó n  de la  ins 
talaoión.

De esta forma, s i  se  han previsto hasta entonces dos 
instalaciones de extracción del polvo para tres hornos c i l in
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dricos instalados, e l nuevo horno ex ig irá  la  creación de 
otra instalación extraetora de polvo para é l solo .

Con e l  f in  de evitar estos inconvenientes y tratar 
de obtener la  flex ib ilid a d  deseada en e l  funcionamiento de 
la  instalación , se han propuesto insta e l momento presente 
diversos procedimientos.

Uno de e llo s  consiste en disponer la  cuba del hor­
no en forma amovible, en e l  cerco que asegura e l b as oula- 
miento. La cuba puede a s i ser extraída para su nuevo reves 
tim iento, sustituyéndola por otra que esté provista de un 
revestimiento nuevo.

El inconveniente de este procedimiento es que los 
medios mecánicos que aseguran la  unión de la cuba con sd. -  
cerco, corresponde mal a las duras coadiciones de explota­
ción de los hornos, y especialmente a la s  deformaciones de 
la  ch ^ a  de la  cuba en e l  curso de lo s  incidentes de la  mar 
cha, comprometiendo la  correcta fija zón  del conjunto de cha 
pas sobre el cerco .

Una segunda disposición , fundamentada en e l mismo 
p rin cip io , consiste en desplazar a la  vez la  cuba y su cer 
co , estando estos  dos elementos unidos el uno a l otro en la  
forma corriente. Pero entonces se produce una d ificu ltad  en 
lo  que ¿onciem e al a rrastre correcto del .cero , para asegu­
rar e l b asculamiento del homo c ilin d r ico . En este caso es 
obligatorio  u t il iz a r  una d ispositivo  especial de arrastre.

Les procedimientos que se  han c itad o  anteriormente 
necesitan la  u tiliza c ión  de una vagoneta de grandes dimen­
siones, para e l  desplazamiento de lo s  elementos amovibles 
del convertidor. El peso muerto de estos elementos, para un 
convertidor de 100 T. de capacidad, es, en e fe c to , del orden
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de 500 á 600 T.
La sustitución del homo cilin drico  que se ha de 

reparar puede hacerse en una nave próxima, lo  que permite -  
mediante un juego de planchas giratorias o cualquier otro 
medio de manutención -  disponer, casi de manera permanente, 
de un homo c ilin d r ico  en estado de insuflación en e l pues 
to  en que tiene lugar esta función.

En las operaciones de conversión del acero, especial 
mente mediante insuflación por oxigeno, parece que, para un 
homo de esta importancia flOO T. de capacidad), lo s  tiem­
pos de insuflación y de control de elaboración corresponden 
aproximadamente a la  mitad del tiempo tota l d e l c ic lo  de la  
operación. De e llo  resulta que e l grado de u tilización  del 
puesto de insuflación mismo es aproximadamente la  mitad del 
tiempo to ta l. De ahí la  idea de hacer al homo móvil y no 
dejarle bajo e l  puesto de insuflación más que. durante e l -  
tiempo que ésta tiene lugar, haciendo, por otra parte, las 
operaciones de carga de hierro fundido y de chatarra, asi 
como de cola da del acero.

Si estas condiciones son realizables, se concibe que 
se podrá asegurar la  misma producción de acero con hornos de 
capacidad la. mitad menor. Es d ecir  que dos hornos c ilin d r i­
cos de $0 T. de los cuales uno está en permanencia de insu­
fla c ión , aseguran una producción por lo  menos equivalente a 
la  de un homo de 100 T. f i j o .  Dado que es necesario, en una 
fundición normal, instalar tres hornos para tener dos en in 
suílación, de una forma independiente, se economiza con hor­
nos móviles todo e l  equipo correspondiente al tercer  homo.

La idea de disponer de hornos c ilin d ricos  de capa­
cidad más pequeña, desplazándose a los diferentes puntos de
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insuflación, se ha indicado ya en diversas publicaciones, 
en especia l en  un articu lo publicado en Iron and Steel En- 
gineering, de Enero de 1.962. (Ingeniería del hierro y el 
acero).

El Instituto de Investigaciones de la  Siderurgia 
ha recordado igualmente la  idea de disponer hornos móviles, 
que harían e l papel de depósitos de hierro fundido o acero, 
y que se presentarían ante una instalación de insuflación 
utilizada en permanencia.

Ahora bien, por rabones constructivas, parece que 
e l  punto de insuf3a ción no puede prácticamente u tilizarse  
pennanentemente y que, por otra parte, s i s e  quiere asegu$ 
rar e l  máximo de in sflación  con e l  conjunto de la  instala­
ción, es necesario adoptar disposiciones particulares.

Acerca de estas disposiciones particulares es so­
bre las que esta  invención ha fijado  su finalidad, y cuyas 
características y ventajas se deducirán de la  descripción 
que se expone a continuación. Sin embargo, queda bien deter 
minado que no se trata más que de un modo de realización da 
do simple malte a t itu lo  de ejemplo.

El dibujo anexo r epresenta esquemáticamente un pla­
no d e la  ins talación c onforna a la  invenc ión.

Los hornos c ilin d ricos  a^, a^, a^, a^, están dota­
dos todos e llo s  de su movimiento basculante y se  encuentran 
montados sobre vagonetas b^, b^, b^, b^, desplazándose in­
dependientemente sobre ra iles  rectilín eos paralelos c . . c .1 2
c^, c^, de gran d istan cia  entre e jes, que a traviesan una na 
ve d de carga de la  chat& rra y del hierro fundido, otra na 
ve e de afinamiento y terminan en la  nave de colada f .

Los hornee c ilin d ricos  a^ y a^ constituyen una uni-30.
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dad de producción, y .los. hornos c ilin d ricos  y otra -  
unidad de producción. Por unidad de producción ha dos pun­
tos de iiBuflación g^, (para los hornos a^ a^) y g^,g^
(para loa hornos a , ,  a ) qp.e son utilizados altemativamen j  4 "

5. te . , . ,
Los hornos reciben, en la  nave d, e l  hierro fundi­

do. Bate puede ser alimentado bien mediante depósitos de 
hierro fundido c lá s ico s , sacando e l  hierro fundido bajo mez 
dadores dispuestos a l fin a l de la.nave, bien mediante depó 

10. sitos-ca lderas, pasando en rampa por encima de los  hornos y 
vertiendo directamente e l  hierro fundido en éstos, (ver f i ­
gura 2, en proyección v e r t ica l, y figura 3, en proyección -  
horizontal).

La disposición pude ser la  siguiente: los depósitos 
1$. calderas ja se presentan sobre la  rampa que llega  a las

2 vías de circu lación  de lo s  hornos, mediante la  ayuda de 
túneles. Un depósito-caldera hace de un punto de reparto o 
distribución d e l hierro fundido, propio para una unidad de 
producción (2 hornos). Para esto, un depósito en fo im a d e  

20. caja, de recepción del hierro fundido <3.u.e lleva  2 cana­
le s , pivota alrededor de un e je  horizontal, en forma que se 
reparta e l hierro fundido bien de un lado bien de l otro: es 
te hierro fundido entonces se desliza en un conducto f i j o  
2g* que alimenta la  boca del homo en posición  v e r tica l.

25. La chatarra se aRade en la  misma nave mediante un
puente g ira torio , por ejemplo. Si e l  hierro fundido se in­
troduce en lo s  hornos partiendo de depósitos-calderas gra­
cias a una rampa, la  chatarra puede igualmente cargarse me­
diante cubas de fondo a b ie rto , desplazándose sobre esta mis— 

30. ma rampa y cargando la  chatarra en punto f i j o ,  en lo s  hornos
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colocados vert ioalmente.
Cuando se ha llevado a cabo este llenado, e l homo 

se sitúa bajo la  campana de chimenea h de captación de los  
gases, correspondiente al punto de insuflación que le  co­
rresponde. Esta campana de chimenea lleva  un ''Water Jacket" 
f i j o  (eventualmente, con un manguito m óvil), no pudiendo 
estancarse, para asegurar la  captación de lo s  vapores pro­
ducidos. Entre los d ispositivos de captación que se pueden 
u t iliz a r , se indica el que constituye e l objeto de la  paten 
te  de la  so lic ita n te , número 1.237.731, del 20 de A bril de 
1.959, para "Instalación para la  recuperación.de lo s  gases 
de convertidores insuflados, mediante oxigeno".

De la  parte superior de la  campana dé chimenea h, 
lo s  gases se d irigen , mediante un juego de compuertas h^, 
por ejemplo de la  clase de "compuertas Forter" de lo s  hor­
nos Martin, hacia una instalación de extracción de polvo i ,  
común a dos campanas de chimenea.

Se puede u t il iz a r  para e l  insuflado un picafuegos 
de oxigeno que atraviese la  campana de chimenea h, conforme 
a las disposiciones corrientes. También s e  puede disponer, 
una horca que se desplace verticalmente, en foima t a l  que 
permita s a lir  a l picafuegos por encima de la  campana de chi­
menea, para dejar lib re  a l homo cilin d rico  (ver figura 4).

También e s  posib le  disponer e l picafuegos en fonna 
que pueda sa lir  por debajo de la  campana de chimenea (ver 
figura 5) ,  lo  que resulta fácilmente realizable, yaque e l 
homo c ilin d r ico  se  encuentra alejado del f in a l del insu fla - 
miento, y que ex iste  en e s te  lugar, en e l  suelo, una fosa 
3^ que sirve para evacuar las escorias de la  conversión, re­
cogidas en una cuba 3 .
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De cualquier forma,cada picafuegos de im uflación , 
no trabajando mas que por intervalos de media horas apro­
ximadamente en la  instalación considerada, es posible, en 
oaso de incidente, realizar e l cambio, sin que se produzca 

5. retraso alguno ai la  producción.
Una característica del procedimiento se basa en e l 

hecho de que los  picafuegos pueden o amblarse descendiéndo­
los  a través de la  campana de chimenea estando ésta f i ja ,  
lo  que pissenta la  ventaja de disminuir considerablemente la  

10. altura de la nave de insuflación.
En 3a misma bovedilla e stán dispuestas, a la  manera 

clásica, las tolvas de adición comunicándose cada grupo 
de tolvas como uno ú otro de Ice dos puntos de insuflación* 
utilizados alternativamente para una unidad de producción 

15. de dos hornos cilin dricos. Al término de la  insuflación y
cuando la  operación de fabricación de l aceró se ha termina­
do, e l  homo se lleva  a la  nave de col&da o vaciado k.

Esta nave de vaciado puede estar dispuesta paralela 
mente a 3as naves preoedentes o , con preferencia, perpendi- 

20. cularmente a éstas, confórmese aprecia  en e l d ibu jo.
En este caso, una nave de vaciado cubre dos vías de 

hornos, de manera que con la  cadencia de una media hora a - 
proxima¿amente, uno de los hornos primero ydespués e l otro, 
distribuyan e l acero en una misma nave de vaciado. Conforme 

25. al procedimiento c lásico , e l  a  cero puede recibirse en depó­
s ito  situado en un puente que se comunique las instalacio­
nes de vaciado en moldes, ó una instalación de van i  dado con­
tinua.

La ventaja de 3a dispos ición  de naves de vaciado per 
30. pendicuiares a la nave de insuflación consiste en permitir,
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repitiendo e l  conjunto correspondiente a dos hornos insu­
flados alternativamente, e l  aumento, sin inconveniente, a l­
guno, de la  producción a medida que se  produce el desarro­
l l o  de las instalaciones.

Si se  ha de vaciar el acero en forma continua, re­
sulta de interés la  comunicación de la  máquina de vaciar, 
a partir de una nave paralela a la  nave de insuflación, -  
siendo entornes 3a d isposición  la  que aparece en la  figu ­
ra 6, en proyección horizontal. Una vagoneta especial r  en 
la  fosa, r e c ite  del homo móvil a e l acero vaciado en un de 
pósito r^ habitual. Esta nave permite recib ir  las vagone­
tas de vaciado, cuyas vías pasan por encima del traspaso de 
acero, hacia la  nave que contiene los d ispositivos s de va_ 
ciado continuo.

En la instalación Conforme a la  invención, no ex iste  
relación alguna entra el tiempo empleado en un revestimien­
to (función de las condiciones de explotación) y e l número 
de hornos que se deben instalar. La reparación se hace, en 
efecto, en las srguuentes condiciones?—

Una vez que se ha producido e l  legres o del horno u ti 
libado a la  nave de carga del hierro fundido, un transborda 
dor 1 peipendicular a las vías sobre las que se desplanan 
los hornos, asegura e l paso del citado homo u tilizado a una 
nave m, encargada de la  demolición del revestimiento y de la  
reparación del mismo.

De esta  forma, todos lo s  hornos se comunican y bas­
ta  con tener un homo dispuesto, en permanencia, para e l 
conjunto d e  la fundición, para que se consiga e l coe fic ien ­
te  máximo de u tilización  de ésta.

Bs de hacer constar que en la  disposición de la  fun



-1 0 - A7

10.

15.

20.

25.

4

30.

dición conforme a la  invención, cada punto de trabajo está 
especializado para una función determinada; por consiguien 
te , está constituido para asegurar e l máximun de rendimen- 
to .

Por otra parte, la  su p erficie  tota l de la  instala­
ción está  ligeramente disminuida respecto a una instalación 
clásica correspondiente a una misma producción, y los  edi­
f ic io s  pueden.ser notablemente más bajos, con un costo de 
instalación, como es natural, más económico.

En fin , para una misma producción anual da acero, 
varios puentes pesados de la nave de carga están suprimi­
dos, y los de las naves de vaciado son de la  mitad de poten 
cia. Estas reducciones tienen una influencia capital sobre 
e l precio de la instalación.

N 0 T A

En resumen: la  invención recae sobre las siguien­
tes reivindicaciones:

1.  -  Disposición de una fundición de acero con hor 
nos c ilin d r ico s , más especialmente insuflados con oxigeno, 
caracterizada porque lo s  hornos se desplazan independiente 
malte unos de otros, sobre trayectos rectilín eos  paralelos 
pasando sucesivamente por una zona de carga de hierro fun­
dido, después de chatarra, después a una nave de afinación, 
con un puesto de insuflación para cada vía., y terminando en 
una zona de vaciado d e l acero en d epósitos.

2 . -  Disposición de una fundición de a cero con hor­
nos c ilin d r icos , conforme a la reivindicación 1 , caracteri 
p,ada porque en e l curso de un c ic lo  completo, cada homo -  
pasa dos veces en sentido opuesto bajo la  posición  de insu 
ila c ión : una vez para la  operación de insuflación proplamen
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te dicha, y otra para regresar a la  zona de carga del hie— 
rio fundido.

3 . - Disposición de una fundición d e  acero con hor -̂ 
nos c ilin d r icos , conforme a la  reiviidácación 1 , caraoterl 
zada porque cada unidad de producción esta constituida por 
dos hornee , deslazándose independientemente uno del otro 
sobre dos vías paralelas, teniendo cada una un puesto de in 
suflación, de j&ima t á . ,  que das instalaciones correspondió 
tes áe utilizan  sin interrupción, sucesivamente y nunca s i ­
multáneamente.

4. -  Disposición de una funAción de acero con harnee 
c ilin d ricos , conforme a la  reivindicación 1, caracterizada 
porque la campana de chimenea de captación de vapores, en 
el curso de la  convergí. 6& d e l hierro fumLido, est& f i j a  Ó 
no sufre más que un leve desplazamiento v ertica l, pu di endo 
llevar su parte in ferior una zona eclipsable que permita e l 
paso d el horno. '

5 . -  Disposición de una fhnd 3c ión de acero con hor­
nos c ilindd. eos, oo nf o rme a la re iviid icad. ón 4., caracteri­
zada per que cada una de las dos campanas de chimenea de la  
unidad de producción ya conectada a una misma instalación de 
ext rae dL ónjd ai p olvo.

6.  -  Disposición de una fundición de acero con hornos 
c ilin d ricos , conforme a la  reivlnd a.ación 1 , caracterizada 
perqué les p3c afuegos de insuflación d e cada puesto, tienen 
una trayectoria v ertica l, yatraviewan la parte superior de 
la  campana de chimenea f i ja ,  en e l e  je  de insuflación, pu­
diéndose cambiar es*t& s picafuegos haciándoles descender ha­
cia e l suelo , a través del o r i f ic io  de la  campana de chime­
nea.
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. 7I -  Disposición de una. fundición de acero con  hor­
nos! c ilin d r ico s , c onforme a la  reivindicad. ón 1, caracteri­
zada perqué la  zona de reparad ón d. e loa  hornos es comdn a l 
-conguito de la  fundición, y porque hay un dispositivo que 
pem ite  desp lanar las vagonetas que llevan 1<$ bornes c l l in  
dricos, desde su linea de trabajo hasta esta zona de repa­
ración, l o  que permite que se comuniquen les diversos hor­
nos, y dispone r  siempre de uno en estado de funcionamiento 
para e l  conjunto de la  instalación.

8.  - Disposición de una fundición de acero con hor­
nos c ilin d r ico s , confonne a la  reivindicación 1 , caracteri­
zada porque la  carga del hierra fludido se realiza mddiante 
la  acción  de verter directamente los depósitos-calderas eh 
los  hornos , estando d istribu ido  e l  hierro fundido en un con 
ducto que alimenta indistintamente los dos puntos de llena­
do de la  mism unidad de producción, pasando entornes lo s  
depositos-calderas,, en firtu d  de una rampa, por encima de- 
las vias de circu lación  de los hornee.

9. -  Dispos ioión  de una fundiciónd.e acero con hor­
nos c ilin d r ico s , conforme a la  reivindicación 1 , caracteri 
zada porque la rampa que recibe las piezas de carga de la  
chatarra, comunica hornos de pwsto f i j o .

10.  - Disposición de una fundición de a cero con hor­
nos c ilin d r ico s , conforme a la  reivindicación 1 , carácter! 
zada porque e l vaciad) d el acero se  rea liza  en una nave per 
pandicular a las naves de insuflación, permitiendo disponer, 
fácilmentel a s i, de todos los materiales necesarios para un 
vaciado c lá s ico  o normal.

11.  - Disposición de una fundición de acero con hor 
nos c ilin d r ico s , conforme a la  reivindicación 1, carácter!

-s
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zad$. porque, cuando se trata de vaciado continuo, éste 
se rea liza  en una nave paralela.' a la  nave de insufla— 
ci&n, teniendo lugar e l vaciado del adero en un depósi 
to que transporta una vagoneta especial, desplazándose 
a l foso , y alimentando asi la  nave de vaciado continuo, 
pudiendo lle v a r  la  misma zona de vaciado del hom o, va 
gonetas de vaciado cuyas vias realizan la  transferencia 
del acero liq u id o ..
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.12. -  "Disposición de una fundióión de acero con 
hornos c ilin d r icos  más especialmente insuflados con oxi
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