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PATENTE DE INVENCION

a favor de
CONCAST, A+ Go - de nacionglidad sulza - domiciliada en Todis-
trasse, 7 - ZURICH (Suiza), ’
por

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

ro, ¥ aparato pars la practica del mismo.

HMemozrla degcecriptivas,

El invento se refiere & un procedimiento y un aparato pa~
ra colar en cuerda metales, especialmente acerc. EL metal liguido
se vierte en un recipiente de colada, y pasa por une aberiura del

mismo & un molde situado a continuacidn.
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Al elaborar cuerdas de metal, especislmente de ascero, éste,
fundido previamente por un procedimiento cualquiera, se viertse en un
caldero, del cual pasa & un recipiente de colada, que puéde ser un
depdsito intermedio. Por uno S varios orificios del depdsito inter-
medio, el acero fluye luego a un molds, 6 a varios, si la ingtala-
cidn es de varias ocuerdas.

Cuando se empieza a colar el acero en los depdsitos inter-
medios, con el metal fluyen impurezas, sobre todo particulas de esco-
rias, que pasan por &l orifiocio de descarga el molde, y reducen la
calidad del producto fundido. Para impedirlo, entze el depdsito in—
termedio y el molde se dispone una regugra que conduce el acero prie
meramente vertido y mezolado con particulas de escoria a depdsitos
situados fuera del molde; de esha manera no llegan las impurezas al
molde, pero se pierde mucho metal, S0lo cuando el chorro de colada
esta bien formado se ladea la reguera pars que fluya el zcero al
molde.

Sin embargo, existe el peligro de que el orificio, por ser
lenta la afluenoia de acero, oor;tribuya a la retencion y conglomera~
cién de particulas de acero y de esoorias, oon perjuicio de la con-
figuracion del chorro de colada y que para volver a dar paso libre
en la tobera, ses necesario quemar las escorias con soplete de ox{-
geno, lo cual ocasiona molegies perturbaciones en la marcha del pro-
oeso. Bl riesgo de obturacion de la tobera, como es sabido, se he-
ce mayor con aceros de elevado gontenido en asluminio, pues éste au-
menta su visocosidad, y sus productos de reaccidn, por ejemplo par-
ticulas de oxido de aluminio, transportados por la corriente al ori-
ficio, contribuyen mucho a la obstruccidn.

| Al final de la colada, el acero introducido se enfria y
se deposita con escoria junto a la ma.mposteria., por lo que hay que

retirarlo mediante uns labor pesade y entretenida de limpieza, causa
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de deterioros en el revestimiento refractario, y que ademas de repre-
sentar una pérdids de tiempo, contribuye a reducir mucho la duracidn
6 vida 0til del depdsito intermedio

Para disminuir las pérdidas de temperatura del acero fundi-
do, y el peligro de obstruccidn del orificio, el depdsito intermedio,

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

~ usual, desde el comienzo de la colada, a una temperatura de 1000 2C

¢ aproximadae

Es sabido que el orificio de salids del depdsito intermedio
se puede cerrar con un tapén que atraviesa el bafio de metal y se ma-
niobra desde fuera por medio de wn varillaje. Pero, al comenzer la
colada, si ésta g8 regulas mediante un tapdn, el primer acero vertido
en 6l depdsito intermedio puede inmovilizar dicho tapon en el orifi-
cio; ademas, los tapones suelen no ser compactos. Tambien es un in-
conveniente el dificil acceso al molde a causa del varillaje del ta-
pon, por otra parte, tales tapones estan expuestos a un gran desgas=
te, y dan ocasion a gastos adicionales.

Igualnmente es usval introducir por abajo en el orifioio
pernog de cobrey pero en contacto con el perno, se enfris el acero,

y obtura en consecuenclia la tobera de descarga.

Es objeto del invento proporcionar un procedimiento y un
aparato con una técnica mejor de colada, & fin de obtener una fundi-
oldn limpia y un paso perfecto del acero por el orificio, sin tras-
tormod 6 interrupciones a ocausa de atascos en la tobera; aumentar la
descarga de metaly eliminar impurezas molestas en el depdsito inter-
medio y prolongar la estabilidad de éste Ultimo; con otras ventajas
eoonomicas conseguidas al prescindir de operaciones de limpleza y re-
paracién, y reducir el precalentamiento del mencionado depdsito.

Este problema se resuelve insertando en el orificio del re~

cipiente de colada, desde el oomienzo de ésta, un obturador sobre el
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oual no actia el metal de encima, y que puede retirarse por abajo,
Cuando oomienza la colada, el obturador impide por algin tlempo que
galga el metel fundido por el oﬁfioio, hasta que alcance en el de-
posito cierto nivel; despues se retira por abajo el obturador, derre-
tido al menos en parte, y se deja libre el paso al acero.

El invento y sus demas caracterieticas se exponen en la
descripeidn siguiente, con referencia al dibujo, en el oual repre-
sentan :

La figura 1, una ingtalacion que comprende un caldero, un
deposito ingermedio en seccidn parcial, con el obturador insertado,

y ol molde sigulentes

La figura 2, una seccidn por la linea II-II de la figura 1,
con otra forma de realizacidn del obturador; y

La figura 3, otra forma de realizacidn del obturador.

Antes de comenszar la colada, en un orificio =l- de un depom
gito intermedio -2- se inserta un obturador -3~ por srriba. El ori-
ficlo =l1- se encuentrs de ordinario en un blogue de descarga =4~ en-
cajado en la mamposteria refractaria del depdsito intermedio. Este
orificio puede prolongarse en forma de toberd de salida hasta el in—
terior de un tubo de colada. .

El obturador -3~ inserto en el orificio ~l-, 6 en parte del
mismo, es de seccidn transversal adecuada, por ejemplo, redondo, y
puede oonstar de una O varias piezas que sirven para otros fines — de
los ouales se trata mas adelante - ademas del de obturar. Pero una
parte al menos del obturador es de un material fusible, como una alea=
cidn de bajo punto de fusion, con preferencia inferior al punto de
fusidén del metal colado y al del motal que rodea el orificio. Cone
viene que este material sea plomo.

El obturador, en estado total 0 parcialmente solido, liqui=

do & pastoso, se puede introducir por arriba & por abajo. Sin embar-
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20, es preferible insertarlo gdlido desde arriba en el orifioib que
esta ensanchado como de costumbre por su parte superior, poco antes
de empeger la colada, oon ayuda de un glembre y del gancho =5w.

El plomo, como material para el obturador, es tamblen ven-
tajoso porque este materisl debe tener un peso especifico mayor que
ol del metal que ha de ger colado, para que no lo arrastre y lo he-
ga floter hacia arriba.

La forma del obturador puede ser cualquiera, por ejemplo,
de cono, oono truncado, esfera, disco, oilindro, eto.

Un metal fundido por cualquier procedimiento, como acero,
por ejemplo, se vierte desde un caldero —10- 4 andlogo en el depdsi=-
to intermedio -2;-, cerrado por abajo, y mediante el obturador == se
impide que el mcero colado ~ll- caiga en un molde =b—.

Al prolongarse el tiempo de colada, sube el nivel ~12- del
metel en el depdsito —2-, y las particulas de escorias y otras impu~
rozas de menor peso especifico coladas con el metal pueden separarse
do éste en la parte superior. El calor de la cantidad relativamente
grande de acero contenida en el recipiente intermedio refunde la mezw
cla de acero y escoria situeda junto a sus paredes al oomenzar la co-
lada, y solidificada por el rapido enfriamiento, 0 la disuelve, y las
particulas de escoria ascienden en consecuenciao

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, 4 seasl cabo del tiempo previsto para gue se funda el obtu~
rador, éste cme en estado liguido por obra de la presidn ferrostatica
y deja automaticamente libre el orificio de paso del acero. La fu-
sidn se puede reforzar mediante calor exterior, por ejemplo, con me-
cheros 6 similares aplicados desde abajo.

La obturacion transitoria del orificio de salida =l-, y la

formacion de un nivel -~12- suficiente de metal, ofrecen frente a la
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practica anterior varias ventajas. Queda suprimida la pérdida de me-
tal ocasionada por la derivacion de acero sucio entre el depdsito ine~
termedio ¥y el molde, mediante una reguera, pues no puede salin acero
impuro del depdsito intermedio por el orificio. EL peligro de obtu~
racién de la tobera al colar se elimina en gran parte, y con ello un
factor importante de perturbzoidn de la colada.

Otra gran ventaja econdmica consiste en la supresidn de
gastos de limpieza y reparacidn, y en la mayor duracion util del de~
posito intermedio. Hasta ahora, despues de cads coladaz, este depdsi-
to y la tobera de salida tenian que limpiarse, mediante un trabajo
myy entretenido, de las parifculas de escoria y acero adheridas a la
mamposteria, con las consiguientes infiltraciones y desperfectos de
este material durante esa operacion, y la disminucidn condmiiente de
su vida Gtile

El procedimiento conforme al invento reduce asimismo nota~
blemente los gastos y el tiempo de calefacoidén del depOsito interme—
dio. Por los motivos ya expuestos, éste se calienta hacia 1000 ¢C,
lo ocual tarda dos O tres horas. El presente procedimiento reduce mu-
cho la temperatura de vrecalentamiento, pues practicamente no existe
ve ol peligro de que se obture la tobera, y baste a lo sumo precalen—
tar a unos 500 ¢C, simplemente para compensar lag pérdidas de calor.

BEn la préctios, estas ventajas permiten emplear un deposi~
t0 intermedio precalentado brevemente a temperatura. moderada, y efec~
tuar varias ooladas oonseoutivas sin ninguna interrupcién pare lim-
plar y poner de nuevo en marcha lz instalacion, con lo oual se aho-
rren més gastos y tiempo de calefaccidn, se hace innecesarioc enfriar
¥y calentar otra vez, y basta ocomo calentamiento previc el calor ab-
sorbi@o en la colada anterior,

La funcion del obturador derretible por lo menos en parte

no consiste s0lo en cerrar, sino tambien en impedir que se adhieran
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al orifiocio & sus inmediaciones capas obstructivas, en virtud de la
fusién y del 1fquido resultante. Para esta funcidn, conviene que la
parte del obturador situasda en contacto con el baiio de acero pueda
ser fundida por éste.

Para mantener durante el tiempo que interese la presion fe-

rrostatica del bafio de acero, el obturador debe estar apoyado. Esto

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

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

mediante una configuracidn especiale

La figura 2 muestra una forma particular de obturador —15-,
gue se apoya sobre el blogue —~4-. IEgta forma tiene la veniaja de que
hace mas dificil el arrastre por el metal entrante.

El tiempo que ha de'durar la obturacidn puede ajustarse eli-
giendo el punto de fusidon del material fusible. Tambien se influye
mediante el tiempo de fusién, que se determina, por ejemplo, segin el
tamatio y/4 la forna geométrica. Empleando un obturador de plomo, con
los diametros corrientes de descarga, el tiempo de obturacidn es de
unos 10 a 50 segundos, que bastan para alcanzar en el depdsito inter-
medio un nivel -12- del metal. Este tiempo, dependiente de muchos pa=
rémetros de la oolada, tales como la temperatura, la composioién qui-
mica del acero, etc., tiene que elegirse en todo caso de manera que
se forme un nivel de metal que permite eliminar las impurezas, valiénw
dose pare ello, por ejemplo, de adiciones diversas de antimonio al
plomo.

Una vez fundido el obturador, el acerc purificade fluye a
pleno chorro al molde ~6~. Eato tieme la ventaja de suprimir el pe~
ligro de atascos de la tobers cuando el acero pasa despacio, pues
éste, a presidn ferrostatice relativemente elevada, en virtud del ni-
vel de metal =12~ alcanzado, pasa por el orificio ~l=-; lo cual es ne-

cesario especialmente si, al ocolar el acero, éste se encuentra por
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cualquier motivo en el limite inferior de la temperatura de ooiada.
rermitida.

Sin embargo, puede convenir z veoes, por ejemplo, cuando
se perturba la afluencia de metal, prolongar la obturacién mis del
tiempo indicado. En este caso, da buen resultado emplear un obtu~
rador compuesto de varias piezas, mejor de dose.

La figure 3 muestrs un obturador -16- de este tipo, con la
parte superior -l6!'-, contigua al bafid de aceroc, de metal fusible, y
1z inferior -16"- de un material destinado a servir de apoyo a la
parte superior -16 =, ain despues de haberse fundido. Bsta parte
superior ~16!- puede ser de plomo, por ejemplo, y la inferior —1l6Y—
de cobre; la segunda se extrae tirando haoia fuera del extremo qu.e
sale del ladrille perforado. Tambien es posible haoer la parte —l6'~
de un corddn de asbesto ¢ similar, que cierrs la porcidn inferior de
la tobera =l- hasta un momento previmto. Dsgpues de introducir por
arriba la parte inferior ~-16"- del obiurador, se le puede agregar
meterial fusible liquido.

Cuendo convenga regular la cantidad de acero mientras pro=
sigue la colada, 0 alimentar varios m01des-en instalaciones de cuep-
das miltiples mediente un depdsito intermedic, puede emplearse un
obturador combinado con un tapon.

El invento no gse limita a los ejemplos expuestos. Por ejem-
vlo, la parte —16"- conitigua el metal que ha de ser colado se puede

hacer del mismo metel, 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 cuexda de metales, especiale
mente de acero, en el ouasl se vierte metal liquido en un reciplente

del que fluye por un orificio a un molde siguientes oaraoteriza.do' pPOT—

. gque en el orificio se ingerta por arriba, antes de iniciar la oolada,

un obturador sobre el cusl no actia el metal situado enoima, y que
puede retirarse por abajos de msnera que, al comenzar lz colada, el
obturador impide durante un tiempo que salga el metal fundido pox el
orificio, alcanzandose entretanto un determinado nivel del metsl en
el reocipiente; y despues se deja libre el orificio, para que pase el
acero, retirando haoia abajo el obturador, en forma lfquida al menos
on parte. .

2. = Procedimiento segin la reivindicaoidn 1, caracteriza=
do porque, pooo antes de empegar la colada, se inserta en el orificio
un obturador s6lido fusible, y despues de un tiempo prefijado, se de-
ja libre el orifioio por fusidn del obturadoxr.

3e = Procedimiento segin la reivindicacidén 2, oaracteriza~
do porque el tiempo de qbturaoic’m ge sajusta eligiendo el punto de fu
sion de una parte al menos del obturador.

4o = Procedimiento segin la reivindicaoion 3, caracterizem
do porque el periodo de obturacion se ajusta eliglendo el tiempo de
fusion de una parte al menos del obiuradors

5o = Procedimiento segin las reivindicaciones 1 & 4, oarao-
terizado porque el cbturador se hace en parte fusible y en parte ac-
lido, y despues del periodo de obtura.oién, se deja libre el orificio
fundiendo ls parte fusible del obturador y retirando su parte sdlida.

6o = Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 5, caraow

torizado porque el tiempo de obturacidn se elige de modo que se forme



10

15

20

un nivel sufiolente de metaly, a fin de poder eliminar las impurezas.

7 = Procedimiento segin las reivindicacionds 1 a 6, carao-
ter;.za.do porque el obturador se funde por obra del ozlor que emite el
acero que entra en el recipiente.

8. = Procedikiento segun las reivindicaciones 1 a T, caraoc-
terizado porque el obiturador se funde mediante calor aportado deade
fueras

9. ~ Aparato para la praotics del procedimiento segin las
reivindioaciones anteriores, caracterizado porgque el obiurador (3,
15, 16) se compone, al menos en parte, de material fusible. ‘

10, ~ Aparato segin la reivindioacidn 9, caracterizalo por-
que el punto de fusién del material fusible del obturador (3, 15, 16)
es mas bajo que el punto de fusidn del metal colado (11), y tambien
méas bajo que la temperatura del ladrillo pexforado (4) que rodea al
orificio de salida.

1l. = Aparato segun las reivindicaoiones 9 y 10, caracteri~
zado porque una parte al menos del obturador (3, 15, 16) es de peso
espeoifioco mayor que el del metal colado (11)o

120 = Procedimiento de colada en ouerda de metales, ©spe=
oialmente de acero, y aparato para la practica del mismo.

Fota memoria consta de diez paginas, esoritas por una sola
caras [,5 BIC. 1986
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