PATENTE DE INTRODUCCLON

soLICTANTE: GUINEA HERMANOS INGENIEROS, S.A.

RESIDENCIA; . BILBAO

Rodriguez Arias, &

ENUNCIADO: "PERFECCIONAMTENTOS INTRODUCIDOS EN LA

FABRTCACION DE ACEROS ALEADOS CON TIEM

POS DE AFINO PROLONGADOSY

Prioridad: Patente n° del

Fuente de Origen: LECTROMELT FURNACE, de Pensilvania
- . (Us4) ..

G/C.~




10

15

20

25

30

La invencidén a que se refiere la presente memoria
constituye una novedad industrial con caracteristicas y ven
tajas que la hacen merecedora del privilegio de expiptacién
exclusiva que pars ells se solicita, de acuerdo con 1as =ww
prescripciones del vigente Bstatubto sobre la Propiedad In—-
dusbrial de fecha 26 de Jjullo de 1.929, texto refundido, pu
blicado el 30 de abril de 1.930.

La fabricacidn de acero en horno eléctrico de arco
se realiza partiendo generalmente de chatarra que se caf@a
fria y es sometida inmediabamente a la accidn del calor pro
ducido por la descarga disruptiva de la corriente eléctrica
enbre electrodos y carga, el arco resultado de dicha descar
ga lrradia su calor sobre la carga y sobre Godos los elemen
tos que le rodean, suelo, paredes y bdveda del horno propia
mente dicho. A medida .que se va acumulando la energla calo-
rifica va aumentando la temperaburs de la carga. Cuando al-
canza la btemperabura de fusidn de la chatarra se inicia la
formacibén de metal liquido que conbinuari hasta que se haya
fundido toda la carga.

El proceso descrito constituye el llamado periodo -
de fusidn. La duracidn depende entre otros factores de la -
relacibn potencia de los arcos a peso de material a fundir,
0o dicho de olra manera, de los kilowatios hora producidos -
por hora en el horno, a los kilos de chatarra fundidos.

El bafio 1igquido obtenido durante el periodo de fu-—-—
sibén contiene, como es natural, muchas impurezas procedentes
principalmente de la chabtarra cargada. Para obtener aceros
de suficiente calidad, es necesario comunmente someter a la
carga liquida a un proceso de depuracidn denominado periodo

de afino.
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La eliminacidén de las referidas impurezas se reali-
| za principalmente por medio de las escorias, a formar parte
de las cuales pasan, en virtud de varios procesos quimiéos

provocados por las condiciones a gque deliberadamente.Sé some|

te al baho.

Con revestimientos bisicos, es la dnica forma, en -
la que una depuracidén completa es posible, el periodo de afi
no se divide en oxidante y reductor. Durante el primero se -
climinan: S8i, Mn, C y P, y durante el segundo el O2 ¥y ei 5.

Lo duracidén del periodo de afino depcnde de varias
circunstancias, pero especialmente de la cantidad de impure

zas que la chatarra contenga y del grado de depuracidn que

{ s8¢ quiera alcanzar.

? A lo largo del periodo de afino normalmente va au-

'mentando la temperabtura del balio hasta alcanzar la de cola-
da. |

i Bl se trata de fabricar aceros finos y especiales,

{ ¢l término del afino se determina por medio de andlisis del
;Xacero cuya realizacibn exige cierto tiempo que se suma al -
de afino propilamente dicho.

Adends, la adicidn de elementos de aleacidn, cromo,
niquel, tungsbeno, molibdeno, etc. etc., exige también para
que se alcance la debida uniformidad de compogiclones, un -
tiempo adicional.

El periodo de afino de una colada de acero especial
supone casi siempre: la formacidén de escorias, oxidantes y
su rebirada del horno, la formacidn de escorias reductoras,
tiempos de adicidn y uniformizacidn de composiciones de los

elenentos de adicidn, tlempo de realizacidn de andlisis, aju

11223

. )

te de Gemperabturas y colada.
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El viempo que comprende el periodo de afino es pragc
ticamente independiente de la relacidn pobencia de los ar—-

cos a paso de acero a fabricar, que es deberminante on ol

- periodo de fusidn.

Si la fabricacidn del acero se realiza con chatarras
razonablemente buenas y se trata de calidades corrientes no
muy superiores a las exigidas a las que se producen en hor-
nos Siemens, el periodo de afino es muy corto, elimindudose
la formacidn de la escoria reductora y las esperas pars ond
lisis y adiciones.

El tiempo necesario para realizar una colads serd en
el primer caso considerado el doble o més que el periodo de

fusidn y en cambio en el segundo serd superior sbélo en una

! fraceidn a este Glbimo.

Existen posibilidades de mejoras con mayores capaci
dades de cuba.

En efecto, si en un horno de los conocidos, gque com
prende : Un equipo eléctrico y una parte mecdnica, modifica-|
mos la parbte mecanica,aumentando simplemente la capacidad -
de la cuba, podemos alcanzar resultados distintos, segin se
trate de la obtencidn de aceros corrientes con chabarras de

4
calidad razonsble o aceros finos, tal como se han definido
en parrafos precedentes.

Poca ventaja obtendremos en el primer caso, la fu~
sién de vna carga mayor exigiri practicamente un tiempo pro
porcional a la cuantia de la misma y el afino muy corto, tan
to en el caso de la cuba normal como en el de la incrementa
da, no modifican sensiblemente la produccidn horaria, mas
teniendo en cuenta que a cuba mayor correspouden btambién ma

yores pérdidas de calor, por bdveda, parvedes, azua de refri
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" quefla e incrementada v aqul radica la ventaja.

s de 2 horas 30 minubtos para ambas cubas y por consiguiente,

- ca normaluenbte un gagto may elevado con el inconveniente yo

geracidn, ete.

En cambio, si se trata de fabricar aceros finos y
especiales con tiempos de afino y ajustes de composiciéh pro|
longados, el efecto puede ser importante. Como en el dééo -
anterior, la fusidn exipglird un tiempo aproximadamente propor|
cional a la carga, con lo cual no habri ganancila de tiémbo

o esta fase. Pero el afino y reajuste de composiciones len

drf pricticamente la misma duracidn en el caso de cuba pe--

81 admitimos, por ejemplo, que la primera cuba Tlcuc
una capacidad de carga de 15.000 kgs. y la segunda 20,000 -~
Lgs. BL perfiodo de fusidn puede ser de 2 horas para el pri-
ner cago ¥ 3 horas 45 minuvos para el sepundo.

Bl periodo de afino en las condiciones del eusayo -
los tiempos totales de coiada gon: 4 horas 30 minubos reg—-
poectivanente.

La produceidn horaria en ambos casos, es, pues, :

5,555 kzs. y 4430 kgs.

Bs pues posible incrcmentar la produccidn horaria de
un horno eléctrico de arco aumentando la capacidad do la cu-
bz siempre que el poerfodo de afino represente una parte im-
portante del total de colada.

Ll combiar simplemente la cuba por otra mayor impll

anuntado de que las pérdidas de calor del horno aumenban iy
cho con la capacidad y al mantener el mismo equipo cléetri-
co, la pobencia Util resulba serismeabe disminuida.

Ta cuba denominada c¢buica evita en gran parie ambos

inconvenicntes. Bn ella se ubiliza el mismo anillo de bdveda
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asi como esta dltima del horno original, la boca superior -
del horno es por consiguiente de la misma seccidn en ambos
casos. ia boca estrecha forma la base menor de un trbﬁcq de
cono que se va ensanchando hasta alcanzar el diémetro'ﬁéxi«
mo de la nueva cuba, sigue un cilindro que se limita por aby
jo con el conjunto esférico que comnstituye el fondo dz la -
misma. (Ver figura 1). '

La forma de la nueva cuba se acerca a la figura esf§
rica mucho més que la anbterior, sus pérdidas de calor u #ﬁa-
vés de las paredes serén en consecuencia comparabivamente ue
nores a igualdad de capacidad porque la esfera, es el cuer-
po de menor superficie en relacidn con su volumen.

Por la bdveda, zona de minimo aislamiento de un hor
no de arco, las péPdids serdn idénticas a las del horno ori
ginal de capacidad sensiblemente menor.

Con las ideas expuestas se ve clara la posibilidad
de mejorar sensiblemente la produccidén de aceros finos o de
proceso largo de afino, aumentando e instalaciones ya exis-
tentes la capacidad de la cuba y la posibilidad de que las
pérdidas en ésta sean minimas, adopbando la forma definida
como cbdunica.

No es la ventaja tnica de esta fltima la disminu--
cibén de pérdidas, sino que a la vez se ha concebido de bal
manera que se aprovecha casl todo el equipo original, oxi-
giendo la transformacidn una inversidn minima.

Se uviliza:

- Bl equipo eléctrico completo.
-~ Fl sistema de elevacidn y giro de bdveda, que forma una -
unidad compleba separada de la cuba propiamente dicha.

- La placa de columnas con el encaje de vastago.
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Las columnas y bases porbtaclectrodos completos.

1

Los anillos de bdveda con las vigas de suspensidn.

Cilindros de basculacidn con el equipo hidriulico completo

~ Plquera de colada y gran parte del circuilo de refrigecra-
¢idn. |

Bs generalmeute necesarlo modificar ligcramenfé lﬁs
fundaciones y ampliawr, sl existe el'pozo de colada, paru po-
dor acomodar una cuchara mayon.

Il aumentvo de capacidad que se puede cons guir"eé,~
del orden de un 75 % de la carga y wn S0 % del volumen del
bailo.

Cowo egjemplo no limitativo de lo que se puede obve-

ger con una instalacidn modificada en relacidu con la anto-—

‘ »iop, dunsertvamos sendas bablas, en las que las dimensiones

-

¢l horno antiguo couwparadas con el reformado son:

DIMENSION Ilorno - Horno
antipuo actual
' Didmetro superior de cuba 3.255 (117)  3.355 (117)
i Didmetro inferior de cuba 3.355 (11°)  3.310 (126G}
Difmetro superior revesvimieubo 2.665 2.665
Difmetro inferior revestiuienlo 2.6¢5 3.120
Bepesor revestiniento fondo 570 570
Volvmen iuntzelor, fondo a nivel 3 -
untbral 2,15 n 4,24 n”’
Volumen iuberlor boval del re- R .
estinilento 2,80 w” 15,40 =7
Alsura nivel umbral sobie plata-
Lorma de Lrubajo 60 7G0
Bopssor rvovestimiento labteral - ] o5

Ios resultodos obbenidos se reflejan en la tabla —-

siguiente:

)
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Horno Horuo
anbipuo acvual
Produceidn 4til por colada i o
Tm. 15,403 27,500
Duracidn colada
Pinchar Pinchar Irs. 0,76 6,10
9
Duracién fusidn _ ) .
Tengidn 12 Prueba HOrs. 2,30 P :
Produccidn horaria Tm/Hr. 5,256 i, 459
Energia eléctrica colada
Kvih/Tn . 680 622
Energla cléctrica fusidn ]
Kuh/Tm. 520 nom
Consumo electrodos Egs./Tm. 6,50 5,20
Consumo bdveda Kgs. /Do, 5 5,1
Consumo revestimlento late .
ral Kgs./Tm. 8,0 G,5
Consuzo dolomia arteslo hor
no kgs./Tm. 25,0 20,0

La primera columa indica los correspoundicntes a -
la marcha del horno antes de la transformacidn, la sezunda
después de la misma. .

La primera fila de la tabla de producciones ubtiles
por colada.

Todos los resuliados de consumo cstin reforidos a

.
Tm. de produccidn Gtil.
' Por las cifras se ve que la produccidn horaria del
horno aumentd en un 39 %.

Ll cousumo de eidergia bajdé de 680 kW./Im. a 622.

EL consumo de electrodos de 6,50 kps./Tm. a 5,20.

El consumo de bbéveda de 4,5 kgs./Tm. a 3,1.

El consumo de revestimiento lateral de & kgs./Tn.

a 6,3,y ¢l de dolomia de 25 kgs./Tm. a 20.
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Con lo congignado se comprueba perfectamente la -
gran mejora que se puede obtener en la explobacidn de los
hornos eléctricos de arco en las condiciones indicadas.

Hecha la descripcidn precedente hemos de afiadir,
que los deballes de realizacidn de la idea expuesta pueden
variar, sin que por ello cambie la esencia de la inVenéién,
que es la que se desprende de los .pArrafos que anteceden y
la que se reivindica en la sigulente

NOTA

En resumen, la Patente de Introduccidn que sevséL;
cita, recaerd sobre las siguientes reivindicaciones: |

1.~ PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA
CION DE ACEROS ALEADOS CON TIEMPOS DE AFINO PROLONGADOS,
caracterizados porque en las insbalaciones de hornos de -
arco existentes se aumenta nobtablemente la produccidn me-
diante la sustitucidn de la cuba normal por otra de forma
cdnica, obteniéndose resultados metalirgicos que en nada
se diferencian de los normales, pero disminuyendo sensible |
mente los consumos por Tm de energla eléctrica, electrodos
y refractarios habiéndose previsto que como en la fabrica~
cién de aceros aleados con doble escoria, el tiempo de afi
no es del mismo orden que el de fusidn, puede conseguirse
una nayor produccién si se aumenba sensiblemente la capaci.
dad de la cuba; para ello se utiliza de la instalacidn an-
terixr todo el equipo eléctrico, el sistema de elevacidn y
giro de bdveda, que forma una unidad completa separada de
la cuba propiamente dicha, la placa de columnas con el en
caje de vistago, las columnas y brazos porta-electrodos
complebos, el anillo de béveda con las vigas de suspensiin,

cilindros de basculacidn con el cireuito hidriulico comple-
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:to, ademds de la piqueta y gran parte del circuito de refri

geracibén; modificéndose ligeramente las fundaciones para aco
modar la nueva cuba y ampliando el foso de colada pars acomo

dar la cuchara de mayor capacidad; "de tal manera que la formd

+ tronco~cénica de la parte superior de la cuba, permibe mante

ner la bdveda anterior con todos los elemenbos relacionados,
gumentando el volumen del baiio en un 90 %, el Gtil para la
carga en un 75 % y aumentando asimismo 1a produccidn horaria
para un mismo btransformador, al aumentar la carga por colada
adopiindose este aumento la forma de una funcidn parabélica.
2.~ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el -
que ha de recaer la Patente de Introduceidén que se solicita:

"PERFECCIONAMIENTOS IHTRODUCIDOS‘EN LA FABRTICACION DE ACEROS

i ADEADOS CON TIEMPOS DE' AFINO PROLONGADOS".

© " Dodo conformé se Peivindica en la presente memoria

que consta de diez paginas mecanografiadas.

Hadrid, 20 de mayo de 1.966
) BERIARDO UNGRIA
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