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PATENTE
DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FUNDICION DE ACERO MDLDEADO"
8 favor de DON EUSEBIO CORTAS CHDRTO, de nacmonalidad espa
fiola, con domicilio en el FPaseo de Gracia, n9 71, en BAR -

CELONA.

MEMORIA DESCRIPIIVA

Lo presente invencidn, se refiere a unos perfeccio-

namientos en la fundicidn de acero moldeado.

Tos referidos perfeccionamientos, haqwgido meticulo—
semente estudiados, pare ser utilizados en.instalaciones
moldeadoras para piezas de acero, preferentemente de gran—
des dimensiones y Ppeso, lé.qne obliga a prestar a todos los
detalles, la mayor atencidn, para que todo ello revierta

en: la mejor calidad y perfeccién, con éptimo rendimiento,
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seguridad y uniformidad. Jugando prominentemente, los facto~
res: tleumpo, las recuperaciones de calor, el transporte in -
terno, con los minimos trayectos para el acero en estado 1i-

quido, procediendo con minimos dispendios y la mayor racio =

nalidad.

Bajo cuyas premisas, estos perfecclonamientos, afectan
'-\.‘.‘.

g los medios de transformacidn, al utillaje, & los tratamien

tos, a las fases operativas.

En eastas instalaciones, se emplearén hornos eléctricos,
y counvertidores, etc., para lograr unas coladas a elevada
temperatura, detalle de cardcter esencialmente decisivo, pa-
ra, obtener fundiciones a presidn, centrifugadas, y otras ve-
riantes que permiten actualmente sustituir las operaciones
de forjado y estampacidn en caliente, en piezas de tanta

exigencia, como cigiiefiales de gran tamafio, grandes piezas la

ninadas.

Para lograr eficientemente estas piezas moldeades, se
ha ideado un depdsito-nodriza colector, que llena los mol -
des, con la colada de acero 1f{quido, que por ser el depdaito
nodrizs de une capacidad equivalente a la descarga de dos
hornos, puede llenar consecutivamente varios moldes, con uns
repidez insospechada, con la mayor eficiencia, dado que el
depbsito nodriza, estd dotado de un aislamiento témmico y de
pidemente calorifugado, con revestimiento interior refracta-
rio, intermedio aislaente muy poroso y exterior de hormigdn
armado, con lo que ostd previsto para funclonar enteramnente

como un verdadero termo y lostubos o canales para la conduc—
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cidn de la masa de acero liguido, ogtdn igualmente protegi-

dos y desembocan en la boca de carga del depdsito-nodriza

colector, dispuesto para impuleidn neundtica a presién, de

1a mase de acero liquido contenida o servird también de mon
é. ta cargas fundidas, o sea, para 1g elevacion de dicha mesa

a niveles superiores, si conviene.

Tos diversos revestimientos protectores, tanto del de-
pésito~nodriza, como en los tubos o canales mencionados, pre
clsan en la construceidn de su parte enwelta, de una chapa

10. de acero resistente el calor y a la oxidacidn a elevada tem
peretura y muy dificilmente goldables por debajo de su tem-
peratura de fusidn y que son las de elevado contenido en

cronmo .

Tos referidos tubos y canales, empleados en la descar
15. ga de estos hornos eléctricos, por colado indirecto, cons =
tituyen los elementos perfeccionados, que sustituyen a las
antiguas cucharas recogedoras, traslatorias y distribuido -
ras, con una pérdida de calor ¥ 1as consecuencias derivadas
de ello, ya que los tubos ¥ caneles, siempre cublertos, trans
20. portan la fusidn a las mismes, velocidad y temperatura, em =
pleando eiempre un tiempo uniforms, por tratarse de un tra-
yecto constante. Estos tubos o canales, desembocen en la boca ;
de carga del depésito nodriza, en cuya pareqw;ateral superlor,
realiza su entrada el gas inerte a presion, pera la impuleidn
25, neumdtica de la masa de acero 1{quido contenida, que por los l

tubos de salida, igualmente protegidos +8rmicamente, con cie

rre hermético y seccidn transversal circular, que pueden ele
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var la mase fundida a niveles superiores,

A1 objeto de que en parte, sea la instalacién la ali-
mentadora directa de los trenes de laminacidn en caliente,
con supresion de toda operacidn, en la salida y en el trang
porte de las grandes placas rectangulares obtenidas, de gran
des magnitudes, cada una de ellas, con un peso aproximado de
unas 30 ‘toneladas, para cuyo logro, se han ideado unos mol -
des met'alicos, cual unas coquillas, que tanto puede utili -
zarse para la obtencidn autondtica de piezas de acero maci-
zo, tanto las acabadas, como las semi-acebadas y principal-
mente las destinades a la alimentacidn de los trenes de la~
minacidn en caliente, cuyos moldes ponsﬁan de dos partes, la
superior fija, que constituye la caja y la inferior névil,
que constituye su tapadera de cierre hermético, halldndose
previstes ambas partes, para une deblde refrigeracidn por
vepor. Ia caja, fija, mediante sus cemises superiores y le-~
terales, mientras la tape mévil, dispone de serpentines pla

noS.

Los moldes mencionados en dos partes, se disponen in-
¢linados para fecilitar ls eliminecidn de burbuvjas de aire,
por leg mazarotas y la tapa inferior, se gbre a bisagre ¥
su cierre es hermético, a presidn, gracias a unas juntes de
tive de asbesto o mica, prensada la tape por debajo, median
te dos rodillos paralelos, que recibe un empuje hidréulico,
promovido por unos cilindros, normales a la ‘tapa, cuyos ém~
bolos, a través de sus bielas fijas, presentan en sus extre

mos superiores, log cojinetes para los dog rodillos parale-
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los que contactan la care inferior de la tapa Que ge abre a
bisagre, empuidndola para cerrarla y liberdndola para sbrir-
la, invirtiendo el sentido de entrada del agua a los ¢ilin -

dreg exprofesos.

El interior de la caja, Iresenta la cavidad correspon-
diente a la forma de la pleza a moldear y en su cara frontal,
presenta los agujeros para lasg entradas de la masa de acero
1iquido a presidn, mientras de la parte superior y posterior
de la referida caja fija, sobresalen los tubos refractarios,
pare formar las mazarotas y ocuyos tubos se prolongan, para
unirse por sue extremos éon un tubo horizontal, que mediante
un compresor, se podrd sumentar la presidn interna, uns vesz

llenado el molde con el acero liguido.

Tanto el molde, como asi los accesorios correspondien-
tes, sujetos superficialmente a pérdidas importantes de ca -
lor, se hallardn debidamente calorifugados, en la totalidad

de su parte externsa.

Las losas o placas de acero fundido destinades a la ali
mentacién directa de los trenes de laminacidn en caliente se
descargan automfticamente del molde, gracias a la apertura
angular de la tapa, al oscilar por la blsagra y las placas,
quedan encima de la cara interns de la tapa mdvil, para en !
su momento, resbalar, en direccidn a unos roddllos transpor-
tadores laterales paralelos, dispuestos en plano inclinado
para continuar en planh horizontal, que entrega la losa al
rojo, encimade unos cilindros transversales que forman un

plano transversal de traslacidn hasta el tren laminsdor en
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Tanto le caja fija, como la tepa mdvil del molde, se
hallen refrigeradas debidamente por circulacidn de vapor de
agua saturado, e incluso mezclado con agua, cuyo vapor clr =
cula a temperatura elevada, a tmavés de las cemisas y serpen—
tineé'correspondientes, lo que es causa de la ausencia de re-
blandégimiento en las paredes metdlicas del molde, evitando
la soldadure de las paredes del molde, en contacto directdo
con la mage de acero liquido contenido, la que se solidifica-
réd dentro del molde, que funcionerd como wna verdadera cogui-
lla, sin necegitar del empleo de arenas de moldeo, no encon -
trando frio al molde, la masa de acero liguido, sino calenta=
do a alte temperatura, debido al calor cedido al vapor, por el
acero 1iquido, eviténdose los enfriamiento bruscos, capaces

de provocar solidificaciones parcisles, méds o menos acentua—

das.

Con una perfecta precisidn, en la regulacidn y control
de la velocidad de enfriamiento del molde se obtendréd una
regularidad y homogeneidad de la esitructura del aceéro moldea—
do a obtener, que serd de grano fino o grueso, de acuerdo & la
regulacidn de la velocidad de enfriamiento, ya que los moldes
de la instalacidn, serdn todos de doble pared y doble fondo
de refrigeracidn, mediante inyeccidn de vepor, con pasos re-
gulables de entrada y de salida, gue permiten regular su tem-
peratura ¥y presidn correspondiente, 2 su paso por la doble pa-
red y doble fondo del molde, hasts el nivel conveniente, para

disminuir o amortiguar le intensidad del choque térmico, al
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penetrar ls masa de acero fundido en el respectivo molde,
prolongdndose asf, la vida y duracidn de estos, a la vez que
actuan de medio de refrigeracidn, al sumentar la temperatura
del vapor, a expensas del calor cedido por la masa de acero
5e fundido, que se enfriars asi, con perfecta regulacidn de su
velocidad de enfriamiento, detalle de suma importancis, para
la debida buena calidad y tamafio de grano del acero resultan
te.
En la base de cada mazarota, se han previsto dos contec-
10- tos eléetricos, enfrentados, constituidos pof dos hotones metd~
licos, de alto punto de fusidn, unidos al respectivo conductor
eléetrico, que debidamente aislado, atravesers la pared metdli-
ca del molde, para su salida al exterior. Al alcanzar la masa de
acero liguido, al nivel de los botones metdlicos, cierran circui
15 to ¥y el paso de la corriente, disparard, gracias a un relevador int«
terpuesto, el mecanismo de puesta en marcha automdtica del servo
motor de cierre de la vdlvula de salida del aire desalojado por
la masa de acero, al penetrar en el molde, cuya presidn quedard
_ reglgtrada, por el mandmetro automdtico, de que va provisto el
20+ cireuito.
Una tal instalacidn de moldeo & presidn, debe comprender
instalaciones auxiliares complementerias, tales como:

a) - Instalacidn de recuperacidn y depuracidén de gases re-

i,
25, siduales de combustidn, para su aprovechamiento como gas inerte
de propulsidn a presidn, de la masa liquida de acero fundido.

b) = Instelacidn de compresores pars dicho gas, regulables

e o
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desde media, haste elevada presidn.

¢) - Instalacidn alimentada con vapor, procedente de re=
cuperacidn de calor, para una nueva recuperacion de calores
perdidos, resultantes de moldeo & presidn, en forma de vapor

recalentado.
ey

d) - Instalacidn de descarga de los moldes fijos y de trans

porte de las plezas de acero macizo moldeado.

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompaiia a la
presente memoria, de una ldmina de dibujos, en la que se ha re-
presentado un caso de realizacidn, que se cita a titulo de ejem~

plo.
En el dibujo:

Ta figura 1, representa & un grupo de dos hornos eléctri-
cos hexafédsicos, de arco, dispuestos para alimentar & un solo
depdsito-nodriza colector, viéndose a las respectivas bocas de
descarga, a los tubos o canales de conduccidn de la masa de ace
ro liquido calorifugados, uno de cuyos hornos estd funcionando,
mientras el otro se halla descargando pera llenar el referido
depdsito-nodriza colector con su tubo de salida de la masa de

acero liguido.

To figurs 2, muestra una vista lateral, en alzado, de un
molde inclinsdo, cerrado por la presidn de log rodillos prenso
res de la tapa mévil inferior, viéndose los tubos porta—mazéng
ta, en la cara superior y en la parte posterior de la caja fi-

ja, mientras en la inferior y frontal, Se observa la entrada
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del acero lfquido para llenar el molde.

Te figure 3, muestra une vista en alzado y por seccidn,
de la mazaroba, con los botones metdlicos enfrentados, vién-
dose al relevador, dispuesto para el accilonamiento automdtico

de la valvula.

Ta figura 4, represente unavista frontal de la caja mol,
de, con las entradas de acero liquido en la parte delantera in
ferior y debajo de la tapa mdvil, se observan los rodillos pren
sores, que cierran a presidn, le tapa mévil contra la caja fi-

ja superior.

Ta figura 5, representan una viste frontel de la caja mol-
de, viéndose las mazarotas unidas a un tubo horizontal superior,
cuyos tramos intermedios forman unas cémaras de aeire desalojado
8 presidén interna, inyectando aire comprimido, a través del tu-
bo extremo, que presenta el relevador, la védlvula de cierre au®

tomdtico o de regulacidén de presidn.

Ia figura 6, representa una vigta en planta, del molde fi-
jo, viéndose en lineas de trazos, a la camisa de refrigeracidn;
a la entrada del wapor de refrigeracidn y a la salida del pro-
plo vapor recalentado, por medio de un tubo rigido o tembién

flexible o articulado. '

ey (‘“',

Ta figure 7, representa una vista en planta, de la parte
inferior mdvil, o tapa plens, en forma de bandeja, viéndose en :
1{neas de trazos, al serpventin interior plano de refrigeracidn,

con su entrade y su selida del vapor refrigerahte.
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Le figura 8, representa une vista lateral de perfil del
molde, en la posicidn de descarga automética, por gravedad,
de la losa o placa, & iemperaturas del rojo, para alimenta-
cidn directa de los trenes de laminacién, viéndose a la pla-
ca transportador pPor unos rodillos de descarga, que le depo-
sitahngobre mne linea para el transporte longitudinal, que
permaﬁgcen parados, hasta recibir la carga.

Hsciendo referencia a las figuras, es de observar que,
por 1, se representas a cada uno de los hornos eléctricos hexg -
fésicos, de arco, que forman grupos de aliernancia en el lle-
nado del depdsito nodrize colector 2, a través de las bocas
de descarga 3, y de los tubos acanalados 4; por 5, & la tapa
de palasitro, giratdria por el eje de giro 63 por ;, al recu-
brimiento refractario interior, al depdsito 2; por 8, a la
chapa de acero resistente al calor; por 9, al relleno alslan-
te de grava volcsnica o de piedra pomez; por 10, al revesti-
miento de hormigdn armedo; por 11, a la chapa de palastro,
que constituye la envoltura externa del depésito 25 por 12,

a lg masa de acero liquido, empujada por una entrada de gas
inerte a presidn, impulsado por el conducto 13, para que sal
ga la mase de acero liquido a presién, por el conducto tubu-
lar 14, helldndose los moldes & rellenar, a nivel inferior;
por 15, al cuerpo o ceja fijo, del molde inelinado, cerrado
gracias a la presién ejercida por los rodillos prensores 16,
de la tapa mévil inferior 17, plana como una bandeja; vor 10,
o 1las bocas de entrada del acero liquido a presidn, al inte-

rior de la caja fija del molde 15, que alcanzarén al interior
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de los porte-mazarotas 19; por 20, a la bisagra excéntrica
posterior, para el clerre a perfecta adaptacidn, de la tapa
inferior mdévil 17; por 21, aAlos porta cojinetes para los ro-
dillos 163 por 22, a las bielas empujadas por los émbolos 23,
dispuestos en el interior del eilindro 24; por 25, a las val-
vulas de seguridad; por 26, a la entrada de agua a presidn,
pare cerrar la tapa mévil 17; por 27, a la salida de agua, al
cerrar le tapa mdvil, e invirtiendo el sentido de enftrada, pa-
ra abrirla; por 28, a 1os mandmetros registradores automdticos
intercalados; por 29, al tubo de palastro,,continuacién de los
tubos porta~mazarotas 19; por 30, al tubo interior refractario
intercambiable de las mazarotas; por 31, & la masa de relleno
calorifugante entre los tubos 19 y 305 por 32, al nivel supe-
rior de la mase de acero liquido, en las mazarotas; por 33, al
contactor eldctrico de cierre total automdtico de la vélvula;
por 34, al relevador, con servo-motor eléctrico, para el acclo
nemiento automdtico de la vdlvula 35, de cierre eutomatico o

de regulacidn de presidn; por 36, a la selida de aire desalojo~
do o eventualmente, de inyeccidn de aire comprimido, para au-
mentar la presidn interna, una vez llenado el molde de acero li
quido, gracias al correspondiente compresor de aire; por 37, &
las cdmaras de aire, desalojado a presidn al llenar el molde de
acero 1iquido; por 38, al clerre hermético a presidn, mediantei
juntas de tiras de asbesto, amianto, mica u ofro material ané-
logo, de fécil colocacidn; por 39, a la camisa de refrigeracidn,
que presenta el cuerpo fijo 15, del molde; por 40, a la entradé

de vapor de refrigeracidn, en la camisa 39; por 41, a la salida
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del vapor de refrigeracidn recalentado, mediante tubo fijo, o
tanbién flexible, o articulado, de acero, tanto pare la cami-
sa 39, como para el serpentin plano 42, interior a la tapa mé
vil plansa f;, inferior; por 43, a la cavidad moldeable, del
cuerpo fijo 155 por 44, a la losa o placa de acero moldeado,
pera lg alimenﬁacién directa del tren de leminacidn en ca -
liente; por 45, al dngulo delantero, de la pieza 44, para fa-
cilitar la descargs de la pieza fundidaj por 46, a los rodi -
llos de descarga, que depositan, por gravedad, a la placa 44,
sobre otro plano &e rodillos de transporte longitudinal 4;,
que permanecen parados , hasta recibir la carga, para el tren
leminador en celiente; por 48, al rodillo de elevacidn, de
traceidn eléetrica, para arrollar al cable 49, que asciende

y desciende al manguito de enchufe holgado 50, hasta la boca

del depdsito nodriza colector.

Ia. presente invencidn, dentro de su esencialidad, puede
ser llevada a la prdctica, en otras formas de>rea1izaci6n,
que difieran en detalls, de le indicada a titulo de ejemplo
en la descripeidn. Podrd, pues, construirse en cualquier for-
me y bamefio, con los materiales mds adecuados, por quedar to- |

do ello comprendido, en el espiritu de las reivindicaciones.
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Descrito el objeto de la presente invencidn, lo que se
declara como nuevo, comprende las reivindicaciones siguien -

tes:

1.~ DPerfeccionamientos en la fundicidn de acero mol-
deado, a partir'del empleo de hornoe eldctricos y convertido
res, etc., esencialmente caracterizados, por comprender un
depdsito nodrize colector 2, alimentado a través de las bo-
cas de descarga 3, y de lostubos acanalados 4, por un grupo
de hornos eldctricos de arco, hexafdsicos 1, conjunta o uni-
tariamente y cuyo depdsito nodriza colector; puede llenar
cajas de moldeo, sin interrupeidn, ni desplazemiento, a tra-
vés de su tubo de salida 14, que se prolonga articulado y de
bidemente proteglido con aiglamiento exterior y refractario
inferior, con tubo de acero intermedio, resistente al calorj
por comprende una entrada 13, de gas inerte a presidn o sin
ella; por presenter una tapa 5, de palastro, &iratoria, al -
rededor del eje propio de giro 6; por presentar un recubri -
miento ;, refractario, interior, paras ubicar a la masa de acg

ro liquido 12; por comprender une chapa de acero 8, resisten=
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te al calor, gue protege al recubrimiento ref;;L:;‘;u 7;

por presentar un relleno aislente 9, de gravas volednica o

de piedra pémez, con un revestimiento de hormigén armado 10,
envuelto por una chapa de palastro 1llj por comprender un ro=
dillo 48, de elevacidn, de traccidn eléctrica, que arrolla al
cable 49, que aéciende y descienda al manguito de enchufe
holgatio 50, desde o hasta la boca del depdsito nodriza colec
tor 2.

2.- TPerfecoionamientos en la fundicidn de acero wol-
deado, segin la feivindicacién anterior, esencialmente carac
terizados, por comprender una caje de moldeo 15, fija, inecli
nada a unos 128 y cerrada gracias a la residn ejercida por
los rodillod pfenséres 16, que presionan conira la cara infe
rior de la ‘tapa movil 1;, plana como uns bandeja y articula-
de por la bisagra excéntrica posterior 20, que facilita el
cierre & perfecta adaptacidn, al recibir la presidén coordinads
de los rodillos 16, soportados en los cojinetes 21, Solida -
rios al extremos de las bielas 22, empujadas por los émbolos
23, interiores é~1os cilindros 24, con entrada o sallda de
agua, por los bubos 26 ¥ 2&, invertible el sentido, Segin sea
para cerrar o para abrir la caja de moldeo, respectivamnente
y cuya presidn viene registrada eutomdtifamente, por los ma=-
németros 28 vinculados & las vilvulas de seguridad 25; por
pregenter wias bocas 18, distribuidad en la parte inferior
de la cara frontal de la caja de moldeo 15, para la entrada
del acero liquido a presidn, que después de llenar a la cavi-

dad moldeable 43, alcanzard al interior de los porta-mazaro -
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tas 19, dispuestés en la parte posterior, de la cara.superior
externa del molde fijo 15; por comprender wm. tubo 29, de pa~-
lagtro, como coﬁtinuacién de los tubos porte wezarotas 19, .
que presentan un tubo interlor refractario 30, intercambia -
ble, cuya recémara presenta uﬁa masa de relleno_calorifugan—
te 31; por comprender un contactor eldctrico 33, de cierre
total automitico de la vélvula 35, de regulacidén de presidn
de vinculacidn con el relevador 34, con servo motor, cuando
el nivel 32, de la masa de acero liquido, ha alcanzado su
1{mite superidr s po? presentar una boca de aire 36, para sa
1ida de aire desalojado, o eventualmente, para inyeccidn de
gire comprimido para aumentar la pregidn interna, una ve z
Jlenado el molde 15, de acero 1fguido, por medio del corres-
pondiente compresor de aire; por presentar unas camaras de
aire, que es desalojado por la presidn del acero 1{quido, al
ir penetrando eﬁ el moldes por presentar; el clerre herméti-
co a presidn 38, entre el molde 15 y la tapa f;, nediante
unas juntas de tira de aghesto amianto, mica u otro material
iddneo, de’ fécil colocacidn y efecto; por presentar una ca-
nise de refrigeracidn 39,'en el cuerpo fijo del molde 15,

con entrada del vapor de reﬁrigeracién por la tobera 40 y la

‘galide del proplo vepor, una vez recalentado vor 41, median-

te tubo fijo o también flexible o incluso articulado, de ace
ro, tanto para la camisa 39, como asf, para el serventin pla
no 42, interior a la tapa mévil 15, plana e Shferior; por
comprender la losa o placa de acéro moldeado 44, gque pasa

directamente a la alimentacicn del tren laminador en calien
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te, cuya place, presenta el dngulo delantero 45 superior &

los 902, para facilidad de descarga libre de la losa o placa
en caliente, sobre los rodillos 46, transportadores latera -
les, que la depositan encima de otro plano de rodillos 4;,
que bermanecen parados, hasta recibir la carga caiiente 44,

para el'tren lamingdor.

G4
3.~ Perfeccionamientos en la fundicidn de acero mol-

deado;

Segln se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva gue consta de 16 hojas foliadas y escritas a nd-
quina por una sola cara, acompafiadas de los dibujos regla -

mentarios.

Madrid, a 4 g \\Q‘L
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