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P A T E N T E D E  I N V E N C I Ó N

a favor de

CONCAST, A. G. - de nacionalidad suiza - domiciliada en Todia- 

trasse, 7 - ZURICH (Suiza)y

por :

"Procedimiento de colada en cuerda de metales, especialmente de ace­

ro, y aparato para la práctica del mismo".
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M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .

El invento se refiere a un procedimiento y un aparato par­

ra colar en cuerda metales, especialmente acero. El metal líquido 

se vierte en un recipiente de colada, y pasa por una abertura del 

mismo a un molde situado a continuación.
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¿1 elaborar cuerdas de metal, especialmente de acero, éste, 

fundido previamente por un procedimiento cualquiera, se vierte en un 

oaldero, del oual pasa a un recipiente de colada, que puáde ser un 

depósito intermedio. Por uno ó varios orificios del depósito inter­

medio, el aoero fluye luego a un molde, ó a varios, si la instalar- 

ción es de varias cuerdas.

Cuando se empieza a colar el acero en los depósitos inter­

medios, con el metal fluyen impurezas, sobre todo partículas de esco­

rias, que pasan por el orificio de descarga al molde, y reducen la 

calidad del produoto fundido. Para impedirlo, entre el depósito in­

termedio y el molde se dispone una reguera que conduce el acero pri­

meramente vertido y mezclado con partículas de escoria a depósitos 

situados fuera del molde; de esta manera no llegan las impurezas si 

molde, pero se pierde mucho metal. Solo cuando el chorro de colada 

está bien formado se ladea la reguera para que fluya el acero al 

molde.

Sin embargo, existe el peligro de que el orificio, por ser 

lenta la afluenoia de acero, oontribuya a la retención y conglomera­

ción de partículas de acero y de esoorias, con perjuicio de la oonr- 

figuración del chorro de colada y que para volver a dar paso libre 

en la tobera, sea necesario quemar las escorias con soplete de oxí­

geno, lo cual ooasiona molestas perturbaciones en la marcha del pro- 

oeso. El riesgo de obturaoión de la tobera, como és sabido, se ha­

ce mayor con aceros de elevado contenido en aluminio, pues éste au­

menta su viscosidad, y sus productos de reacción, por ejemplo par­

tículas de óxido de aluminio, transportados por la corriente al ori­

ficio, oontribuyen mucho a la obstrucción.

Al final de la colada, el acero introducido se enfría y 

se deposita oon escoria junto a la mampostería, por lo que hay que 

retirarlo mediante una labor pesada y entretenida de limpieza, oausa
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de deterioros en el revestimiento refractario, y que además de repre­

sentar una pérdida de tiempo, contribuye a reducir mucho la duración 

ó vida útil del depósito intermedio

Para disminuir las pérdidas de temperatura del acero fundi­

do, y el peligro de obstrucción del orificio, el depósito intermedio, 

y sobre todo la zona que rodea a la salida, debe calentarse del modo 

usual, desde el comienzo de la colada, a una temperatura de 1000 ce 

ó aproximada.

Es sabido que el orifioio de salida del depósito intermedio 

se puede cerrar con un tapón que atraviesa el baño de metal y se ma<- 

niobra desde fuera por medio de un varillaje. Pero, al comenzar la 

colada, si ésta se regula mediante un tapón, el primer acero vertido 

en el depósito intermedio puede inmovilizar dicho tapón en el orifi­

cio; además, los tapones suelen no ser compactos. También es un in­

conveniente el difícil acceso al molde a causa del varillaje del tar­

pán, por otra parte, tales tapones están expuestos a un gran desgas­

te, y dan ocasión a gastos adicionales.

Igualmente es usual introducir por abajo en el orifioio 

pernos de cobre; pero en contacto con el perno, se enfría el acero, 

y obtura en consecuencia la tobera de descarga.

Es objeto del invento proporcionar un procedimiento y un 

aparato con una técnica mejor de oolada, a fin de obtener una fundir- 

ción limpia y un paso perfeoto del acero por el orifioio, sin traa- 

tomoá ó interrupciones a oausa de atascos en la tobera; aumentar la 

descarga de metal; eliminar impurezas molestas en el depósito inter­

medio y prolongar la estabilidad de éste último; con otras ventajas 

eoonómicas conseguidas al prescindir de operaciones de limpieza y re­

paración, y reducir el precalentamiento del mencionado depósito.

Este problema se resuelve insertando en el orificio del re­

cipiente de colada, desde el comienzo de ésta, un obturador sobre el
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Cuando oomienza la oolada, el obturador impide por algún tiempo que 

salga el metal fundido por el orificio, hasta que alcance en el de­

pósito cierto nivel; después se retira por abajo el obturador, derre­

tido al menos en parte, y se deja libre el paso al acero.

El invento y sus demás características se oponen en la 

descripción siguiente, con referenoia al dibujo, en el cual repre­

sentan :

La figura 1, una instalación que oomprende un caldero, un 

depósito intermedio en sección paroial, oon el obturador insertado, 

y el molde siguiente;

La figura 2, una sección por la linea 11-11 de la figura 1, 

oon otra forma de realización del obturador; y

La figura 3, otra forma de realización del obturador.

Antes de comenzar la oolada, en un orificio -1- de un depó­

sito intermedio -2- se inserta un obturador -3- por arriba. El ori­

ficio -1- se encuentra de ordinario en un bloque de desoarga -4- en­

cajado en la mampostería refractaria del depósito intermedio. Este 

orificio puede prolongarse en forma de tobera de salida hasta el in­

terior de un tubo de oolada.

El obturador -3- inserto en el orificio -1-, ó en parte del 

mismo, es de sección transversal adeouada, por ejemplo, redondo, y 

puede constar de una ó varias piezas que sirvan para otros fines - de 

los ouales se trata más adelante - además del de obturar. Pero una 

parte al menos del obturador es de un material fusible, como una alear- 

ción de bajo punto de fusión, con preferenoia inferior al punto de 

fusión del metal colado y al del metal que rodea el orificio. Con­

viene que este material sea plomo.

El obturador, en estado total ó parcialmente sólido, liqui­

do ó pastoso, se puede introduoir por arriba ó por abajo. Sin embar-



go, es preferible insertarlo sólido desde arriba en el orificio que 

está ensanchado oomo de oostumbre por su parte superior, poco antes 

de empezar la colada, con ayuda de un alambre y del gancho -5-.

El plomo, oomo material para el obturador, es también ven- 

$ tajoso porque este material debe tener un peso especifico mayor que 

el del metal que ha de ser colado, para que no lo arrastre y lo ha- 

ga flotar hacia arriba.

La forma del obturador puede ser oualquiera, por ejemplo, 

de cono, oono trunoado, esfera, disco, cilindro, eto.

10 Un metal fundido por cualquier procedimiento, como acero,

por ejemplo, se vierte desde un caldero -10- ó análogo en el depósi­

to intermedio -2-, cerrado por abajo, y mediante el obturador -3- se 

impide que el aoero colado -11- oaiga en un molde -6-.

Al prolongarse el tiempo de colada, sube el nivel -12- del 

1$ metal en el depósito -2-, y las partículas de escorias y otras impu­

rezas de menor peso específico coladas con el metal pueden separarse 

de éste en la parte superior. El calor de la cantidad relativamente 

grande de acero contenida en el recipiente intermedio refunde la mez­

cla de acero y escoria situada junto a sus paredes al oomenzar la co- 

20 lada, y solidificada por el rápido enfriamiento, ó la disuelve, y las 

partículas de escoria ascienden en consecuencia.

Mientras sube el nivel -12- del metal, el calor de éste fun­

de el obturador. Tan pronto como el metal ha alcanzado el nivel con­

veniente, ó seaal cabo del tiempo previsto para que se funda el obtu- 

2 5 rador, éste cae en estado líquido por obra de la presión ferrostátioa 

y deja automáticamente libre el orificio de paso del acero. La fu­

sión se puede reforzar mediante calor exterior, por ejemplo, con me­

cheros ó similares aplicados desde abajo.

La obturación transitoria del orificio de salida -1-, y la 

30 formación de un nivel -12- suficiente de metal, ofreoen frente a la
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práctica anterior varias ventajas. Queda suprimida la pérdida de me­

tal ocasionada por la derivación de aoero sucio entre el depósito in­

termedio y el molde, mediante una reguera, pues no puede salir acero 

impuro del depósito intermedio por el orificio. El peligro de obtu­

ración de la tobera al colar se elimina en gran parte, y con ello un 

factor importante de perturbación de la oolada.

Otra gran ventaja económica consiste en la supresión de 

gastos de limpieza y reparación, y en la mayor duración útil del de­

pósito intermedio. Hasta ahora, después de oada colada, este depósi­

to y la tobera de salida tenían que limpiarse, mediante un trabajo 

muy entretenido, de las partículas de escoria y acero adheridas a la 

mampostería, con las consiguientes infiltraciones y desperfectos de 

este material durante esa operación, y la disminución consg&iente de 

su vida útil.

El procedimiento conforme al invento reduoe asimismo nota­

blemente los gastos y el tiempo de calefacción del depósito interme­

dio. Por los motivos ya expuestos, éste se calienta hacia 1000 se, 

lo oual tarda dos ó tres horas. El presente procedimiento reduce mu­

cho la temperatura de precalentamiento, pues prácticamente no existe 

ya el peligro de que se obture la tobera, y basta a lo sumo precalen- 

tar a unos 500 °C, simplemente para compensar las pérdidas de oalor.

En la práctica, estas ventajas permiten emplear un depósi­

to intermedio precalentado brevemente a temperatura moderada, y efec­

tuar varias ooladas consecutivas sin ninguna interrupción para lim­

piar y poner de nuevo en marcha la instalación, oon lo oual se aho­

rran más gastos y tiempo de calefacción, se hace innecesario enfriar 

y calentar otra vez, y basta como calentamiento previo el calor ab­

sorbido en la colada anterior.

La función del obturador derretible por lo menos en parte 

no consiste sólo en cerrar, sino también en impedir que se adhieran
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al orifioio ó sus inmediaciones capas obstructivas, en virtud de la 

fusión y del líquido resultante. Para esta función, conviene que la 

parte del obturador situada en contacto oon el baño de acero pueda 

ser fundida por éste.

Para mantener durante el tiempo que interese la presión fe- 

rrostática del baño de acero, el obturador debe estar apoyado. Esto 

se consigue dando forma cónica por lo menos a la parte alta del ori­

ficio de salida y al obturador. Este apoyo se puede reforzar además 

mediante una configuración especial.

La figura 2 muestra una forma particular de obturador -15-, 

que se apoya sobre el bloque -4-. Esta forma tiene la ventaja de que 

hace más difícil el arrastre por el metal entrante.

El tiempo que ha de durar la obturación puede ajustarse eli­

giendo el punto de fusión del material fusible. También se influye 

mediante el tiempo de fusión, que se determina, por ejemplo, según el 

tamaño y/ó la forma geométrica. Empleando un obturador de plomo, oon 

los diámetros corrientes de descarga, el tiempo de obturación es de 

unos 10 a 50 segundos, que bastan para alcanzar en el depósito inter­

medio un nivel -12- del metal. Este tiempo, dependiente de muohos par- 

rámetros de la oolada, tales como la temperatura, la composición quí- 

mioa del acero, etc., tiene que elegirse en todo caso de manera que 

se forme un nivel de metal que permita eliminar las impurezas, valién­

dose para ello, por ejemplo, de adioiones diversas de antimonio al 

plomo.

Una vez fundido el obturador, el acero purificado fluye a 

pleno chorro al molde -6-. Esto tiene la ventaja de suprimir el pe­

ligro de atascos de la tobera cuando el acero pasa despacio, pues 

éste, a presión ferrostática relativamente elevada, en virtud del ni­

vel de metal -12- alcanzado, pasa por el orificio -1-; lo cual es ne­

cesario especialmente si, al oolar el acero, éste se enouentra por
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cualquier motivo en el límite inferior cLe la temperatura de colada 

permitida.

Sin embargo, puede convenir a veces, por ejemplo, cuando 

se perturba la afluenoia de metal, prolongar la obturación más del 

5 tiempo indicado. En este oaso, da buen resultado emplear un obtu­

rador compuesto de varias piezas, mejor de dos.

La figura 3 muestra un obturador -16- de este tipo, con la 

parte superior -16'-, oontigua al baSí) de aoero, de metal fusible, y 

la inferior -16"- de un material destinado a servir de apoyo a la 

10 parte superior -16'-, aún después de haberse fundido. Ésta parte 

superior -16'- puede ser de plomo, por ejemplo, y la inferior -16"- 

de cobre; la segunda se extrae tirando haoia fuera del extremo que 

sale del ladrillo perforado. También es posible haoer la parte -16"- 

de un cordón de asbesto ó similar, que cierre la porción inferior de 

15 la tobera -1- hasta un momento previsto. Después de introducir por 

arriba la parte inferior -16"- del obturador, se le puede agregar 

material fusible liquido.

Cuando convenga regular la cantidad de acero mientras pro­

sigue la oolada, ó alimentar varios moldes en instalaciones de cuer- 

20 das múltiples mediante un depósito intermedio, puede emplearse un 

obturador combinado con un tapón.

El invento no se limita a los ejemplos expuestos. Por ejem­

plo, la parte -16"- contigua al metal que ha de ser oolado se puede 

haoer del mismo metal, y quemar éste desde abajo para que fluya.
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Se reivindica como objeto de la presente patente :

1. - Procedimiento de colada en cuerda de metales, espeoial** 

5 mente de acero, en el oual se vierte metal liquido en un recipiente

del que fluye por un orificio a un molde siguiente? caracterizado poi­

que en el orifioio se inserta por arriba, antes de inioiar la oolada, 

un obturador sobre el oual no actúa el metal situado encima, y q]ue 

puede retirarse por abajo? de manera que, al comenzar la colada, el 

10 obturador impide durante un tiempo que salga el metal fundido por el 

orificio, alcanzándose entretanto un determinado nivel del metal en 

el recipiente? y después se deja libre el orificio, para que pase el 

acero, retirando haoia abajo el obturador, en forma liquida al menos 

en parte.

15 2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteriza­

do porque, pooo antes de empezar la oolada, se inserta en el orifioio 

un obturador sólido fusible, y después de un tiempo prefijado, se de­

ja libre el orifioio por fusión del obturador.

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, oaraoterizat- 

20 do porque el tiempo de obturaoión se ajusta eligiendo el punto de fu­

sión de una parte al menos del obturador.

4. - Procedimiento según la reivindicación 3, caracteriza­

do porque el periodo de obturaoión se ajusta eligiendo el tiempo de 

fusión de una parte al menos del obturador.

25 5" ** Procedimiento según las reivindioaoiones 1 a 4, carac­

terizado porque el obturador se hace en parte fusible y en parte só­

lido, y después del periodo de obturación, se deja libre el orificio 

fundiendo la parte fusible del obturador y retirando su parte sólida.

6. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 5* oarao- 

30 terlzado porque el tiempo de obturaoión se elige de modo que se forme
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un nivel suficiente de metal, a fin de poden eliminar las impurezas.

7* ** Procedimiento según las reivindioacionás 1 a 6, carac­

terizado porque el obturador se funde por obra del calor que emite el 

acero que entra en el recipiente.

5 8. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 7; carac­

terizado porque el obturador se funde mediante oalor aportado desde 

fuera.

9. - Aparato para la práotioa del procedimiento según las 

reivindioaoiones anteriores, caracterizado porque el obturador (3,

10 15, 16) se compone, al menos en parte, de material fusible.

10. - Aparato según la reivindicación 9, caracterizado por­

que el punto de fusión del material fusible del obturador (3, 15) 16) 

es más bajo que el punto de fusión del metal colado (ll), y también 

más bajo que la temperatura del ladrillo perforado (4) que rodea al

15 orificio de salida.
11. *- Aparato según las reivindicaciones 9 y 10, caracteri­

zado porque una parte al menos del obturador (3, 15) 16) es de peso 

especifico mayor que el del metal colado (ll)o

12. —  Procedimiento de colada en cuerda de metales, espe- 

20 oialmente de acero, y aparato para la práotioa del mismo.

Esta memoria oonsta de diez páginas, escritas por una sola

cara.
BARCELONA,
P. A.

[ 5 B!C. 1388
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