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SKCCION TE C N C A

g j g c a y »  1.1', c

SUBCLASE &  _____

P A I E Í t T E  

D E

I N V E N C I O N

por "ESEPECCIONAMIMTIOS EN IiA FUNDICION DE ACERO MOLDEADO” 

a favor de DON EüSEBIO CORTÉS CHERTO, ae nacionalidad espa 

ñola, con domicilio en e l  Paseo de Gracia, n<* 71, en BAR -  

CELONA.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Da presente invención, se refiere  a irnos perfeccio­

namientos en la  fundición de acero moldeado.

Dos referidos perfeccionamientos, ñan^sido meticulo­

samente estudiados, para ser utilizados en instalaciones 

moldeadoras para piezas de acero, preferentemente de gran­

des dimensiones y peso, lo que obliga a prestar a todos los 

detalles, la  mayor atención, para que todo ello  revierta 

en: la  mejor calidad y perfección, con óptimo rendimiento,

■I



seguridad y uniformidad* Jugando prominentemente, los facto­

ros í tiempo, la s  recuperaciones de calor, e l  transporte in  -  

terno, con los manimos trayectos para e l acero en estado l í ­

quido, procediendo con mínimos dispendios y la  mayor racio — 

nalidad.

Bajo cuyas premisas, estos perfeccionamientos, afectan
'•tíí

a los medios de transformación, a l u t i l la je ,  a los tratamien 

tos, a la s  fases operativas.

En estas instalaciones, se emplearán hornos eléctricos, 

y convertidores, e tc .,  para lograr unas coladas a elevada 

temperatura, detalle de carácter esencialmente decisivo, pa­

ra obtener fundiciones a presión, centrifugadas, y otras va­

riantes que permiten actualmente su stitu ir  las  operaciones 

de forjado y estampación en caliente, en piezas de tanta 

exigencia, como cigüeñales de gran tamaño, grandes piezas la  

minadas.

Para lograr eficientemente estas piezas moldeadas, se 

ha ideado un depósito-nodriza colector, que llena los mol -  

des, con la  colada de acero líquido, que por ser e l depósito 

nodriza de una capacidad equivalente a la  descarga de dos 

hornos, puede llen ar consecutivamente varios moldes, con una 

rapidez insospechada, con la  mayor eficien cia , dado que e l 

depósito nodriza, está dotado de un aislamiento tézmico y de 

bidamente calorifugado, con revestimiento in terior refracta­

r io , intermedio aislante muy poroso y exterior de hormigón 

armado, con lo que está previsto para funcionar enteramente 

como un verdadero termo y lostubos o Gánales para la  conduc—
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ción de la  masa de acero líquido, están igualmente protegi­

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

colector, dispuesto para impulsión neumática a presión, de 

la  masa de acero líquido contenida o servirá también de mon 

ta cargas fundidas, o sea, para la  elevación de dicha masa 

a niveles superiores, s i conviene»

los diversos revestimientos protectores, tanto del de­

pósito-nodriza, como en los tubos o canales mencionados, pre 

cisan en la  construcción de su parte envuelta, de una chapa 

de acero resistente a l calor y a la  oxidación a elevada tem 

peratura y muy difícilm ente soldables por debajo de su tem­

peratura de fusión y que son las de elevado contenido en

cromo•

los referidos tubos y canales, empleados en la  desear 

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 y las consecuencias derivadas 

de e llo , ya que los tubos y canales, siempre cubiertos,trans 

portan la  fusión a la s  mismas, velocidad y temperatura, em -  

pleando siempre un tiempo uniforme, por tratarse de un tra­

yecto constante. Estos tubos o canales, desembocan en la  boca 

de carga del depósito nodriza, en cuya p a r e la t e r a l  superior, 

rea liza  su entrada e l gas inerte a presión, para la  impulsión 

neumática de la  masa de acero líquido contenida, que por los 

tubos de salida, igualmente protegidos térmicamente, con cié 

rre hermético y sección transversal circular, que pueden ele



var la  masa fundida a nivelas superiores*

Al objeto de que en parte, sea la  instalación la  a l i ­

mentado r  a directa de los trenes de laminación en caliente, 

con supresión de toda operación, en la  salida y en e l trans 

porte de las  grandes placas rectangulares obtenidas, de gran 

des magnitudes, cada una de e lla s , con un peso aproximado de 

unas 30 toneladas, para cuyo logro, se han ideado unos mol -  

des met1alíeos, cual unas coquillas, que tanto puede u t i l i  -  

zarse para la  obtención automática de piezas de acero maci­

zo, tanto las  acabadas, como las  semi-acabadas y principal­

mente la s  destinadas a la  alimentación de los trenes de la ­

minación en caliente, cuyos moldes constan de dos partes, la  

superior f i j a ,  que constituye la  caja y la  in ferior móvil, 

que constituye su tapadera de cierre hermético, hallándose 

previstas ambas partes, para una debida refrigeración por 

vapor. la  caja, f i j a ,  mediante sus camisas superiores y la ­

terales, mientras la  tapa móvil, dispone de serpentines pía

nos.

los moldes mencionados en dos partes, se disponen in ­

clinados para fa c i l i t a r  la  eliminación de burbujas de aire, 

por la s  mazarotas y la  tapa in fe rio r, se abre a bisagra y 

su cierre es hermético, a presión, gracias a unas juntas de 

t ir a  de asbesto o mica, prensada la  tapa por debajo, median 

te dos rod illos paralelos, que recibe un empuje hidráulico, 

promovido por unos cilindros, normales a la  tapa, cuyos ém­

bolos, a través de sus b ielas f i ja s ,  presentan en sus extre 

mos superiores, los cojinetes para los dos rod illos parale-
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los  que contactan la  cara inferior de la  tapa que se abre a 

bisagra, empujándola para cerrarla y liberándola para abrir­

la , invirtiendo e l sentido de entrada del agua a los c i l in  -  

dros exprofesos.

5. El interior de la  caja, presenta la  cavidad correspon­

diente a la  forma de la  pieza a moldear y en su cara frontal, 

presenta los agujeros para las  entradas de la  masa de acero . 

líquido a presión, mientras de la  parte superior y posterior 

de la  referida caja f i j a ,  sobresalen los tubos refractarios,

10. para formar las mazarotas y cuyos tubos se prolongan, para 

unirse por sus extremos con un tubo horizontal, que mediante 

un compresor, se podrá aumentar la  presión interna, uná vez 

llenado e l molde con e l acero líquido.

Santo e l molde, como así los accesorios correspondien- 

15. tes, sujetos superficialmente a pérdidas importantes de ca -  

lor, se hallarán debidamente calorifugados, en la  totalidad 

de su parte externa.

lias losas o placas de acero fundido destinada® a la  a l i  

mentación directa de los trenes de laminación en caliente se 

20. descargan automáticamente del molde, gracias a la  apertura 

angular de la  tapa, a l  oscilar por la  bisagra y las  placas, 

quedan encima de la  cara interna de la  tapa móvil, para en : 

su momento, resbalar, en dirección a unos rodillos transpor­

tadores laterales paralelos, dispuestos en plano inclinado
r

25» para continuar en planh horizontal, que entrega la  losa a l  

rojo, encimade unos cilindros transversales que forman un 

plano transversal de traslación hasta e l  tren laminador en



caliente

Tanto la  caja f i j a ,  como la  tapa móvil del molde, se 

hallan refrigeradas debidamente por circulación de vapor de 

agua saturado, e incluso mezclado con agua, cuyo vapor c ir  -  

5* cula a temperatura elevada, a taavés de la s  camisas y serpen­

tines correspondientes, lo q.ue es causa de la  ausencia de re-
'«ti?’ /

blandecimiento en las  paredes metálicas del molde, evitando 

la  soldadura de las paredes del molde, en contacto directo 

con la  masa de acero líquido contenido, la  que se so lid ifíc a ­

lo . rá dentro del molde, q.ue funcionará como una verdadera coqui­

na, sin necesitar del empleo de arenas de moldeo, no encon -  

trando fr ió  a l molde, la  masa de acero líquido, sino calenta­

do a a lta  temperatura, debido a l  calor cedido a l vapor, por e l 

acero líquido, evitándose los enfriamiento bruscos, capaces 

15. de provocar solid ificaciones parciales, más o menos acentua­

das.

Con una perfecta precisión, en la  regulación y control 

de la  velocidad de enfriamiento del molde se obtendrá una 

regularidad y homogeneidad de la  estructura del acero moldea- 

20. do a obtener, q.ue será de grano fino o grueso, de acuerdo a la  

regulación de la  velocidad de enfriamiento, ya q.ue los moldes 

de la  instalación, serán todos de doble pared y doble fondo 

de refrigeración, mediante inyección de vapor, con pasos re­

gulables de entrada y de salida, q.ue permiten regular su tem- 

25* peratura y presión correspondiente, a su paso por la  doble pa­

red y doble fondo del molde, hasta e l n ivel conveniente, para 

disminuir o amortiguar la  intensidad del choque térmico, a l



penetrar la  masa de acero fundido en e l respectivo molde, 

prolongándose así, la  vida y duración de estos, a la  vez que 

actúan de medio de refrigeración, a l  aumentar la  temperatura 

del vapor, a expensas del calor cedido por la  masa de acero 

fundido, que se enfriará así, con perfecta regulación de su 

velocidad de enfriamiento, detalle de suma importancia, para 

la  deMda lauena calidad y tamaño de grano del acero resultan 

te .

En la  "base de cada mazarota, se han previsto dos contac­

tos eléctricos, enfrentados, constituidos por dos botones metá­

lic o s , de alto punto de fusión, unidos a l  respectivo conductor 

e léctrico , que debidamente aislado, atravesará la  pared metáli­

ca del molde, para su salida a l exterior. Al alcanzar la  masa de 

acero líquido, a l n ivel de los botones metálicos, cierran circuí 

to y e l paso de la  corriente, disparará, gracias a un relevador in 

terpuesto, e l mecanismo de puesta en marcha automática del servo 

motor de cierre de la  válvula de salida del aire desalojado por 

la  masa de acero, a l penetrar en e l molde, cuya presión quedará 

registrada, por e l manómetro automático, de que va provisto e l 

circuito.

Una ta l instalación de moldeo a presión, debe comprender 

instalaciones auxiliares complementarias, tales como: i
a) -  Instalación de recuperación y depuración de gases re- 

siduales de combustión, para su aprovechamiento como gas inerte 

de propulsión a presión, de la  masa líquida de acero fundido. 1

b) -  Instalación de compresores para dicho gas, regulables



desde media, hasta elevada presión.

c) -  Instalación alimentada con vapor, procedente de re­

cuperación de calor, para una nueva recuperación de calores 

perdidos, resultantes de moldeo a presión, en forma de vapor

5. recalentado.
w

d) -  Instalación de descarga de los moldes f i jo s  y de trans 

porte de las piezas de acero macizo moldeado.

Con e l f in  de f a c i l i t a r  la  explicación, se acompaña a la  

10. presente memoria, de una lámina de dibujos, en la  que se ha re­

presentado un caso de realización, que se c ita  a títu lo  de ejem­

plo.

En e l dibujo:

15. la  figura 1, representa a un grupo de dos hornos e lé c tr i­

cos hexafásicos, de arco, dispuestos para alimentar a un solo 

depósito-nodriza colector, viéndose a la s  respectivas bocas de 

descarga, a los tubos o canales de conducción de la  masa de ace 

ro líquido calorifugados, uno de cuyos hornos está funcionando, 

20. mientras e l otro se h alla  descargando para llenar a l referido 

depósito-nodriza colector con su tubo de salida de la  masa de 

acero líquido•

la  figura 2, muestra una v ista  la te ra l, en alzado, de un

molde inclinado, cerrado por la  presión de los rod illos prensê  
25.

res de la  tapa móvil in ferio r, viéndose los tubos porta-mazaro 

ta, en la  cara superior y en la  parte posterior de la  caja f i ­

ja , mientras en la  in ferior y fron tal, se observa la  entrada



del acero líquido para llenar e l molde.

la  figura 3, muestra una v ista  en alzado y por sección, 

de la  mazarota, con los "botones metálicos enfrentados, vién­

dose a l relevador, dispuesto para e l accionamiento automático 

de la  válvula.

la  figura 4» representa unavista frontal de la  caja mol, 

de, con las  entradas de acero líquido en la  parte delantera in 

fe rio r  y debajo de la  tapa móvil, se observan los rod illos pren 

sores, que cierran a presión, la  tapa móvil contra la  caja f i ­

ja superior.

la  figura 5, representan una v ista  frontal de la  caja mol­

de, viéndose las mazarotas unidas a un tubo horizontal superior, 

cuyos tramos intermedios forman unas cámaras de aire desalojado 

a presión interna, inyectando aire comprimido, a través del tu­

bo extremo, que presenta e l relevador, la  válvula de cierre au4r 

tomático o de regulación de presión.

la  figura 6 ,  representa una v ista  en planta, del molde f i ­

jo, viéndose en líneas de trazos, a la  camisa de refrigeración; 

a la  entrada del vapor de refrigeración y a la  salida del pro­

pio vapor recalentado, por medio de un tubo rígido o también 

fle x ib le  o articulado. t

la  figura 7, representa una v ista  en planta, de la  parte 

in ferior móvil, o tapa plana, en forma de bandeja, viéndose en ¡ 

líneas de trazos, a l serpentín interior plano de refrigeración, 

con su entrada y su salida del vapor refrigerante.
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la  figura 8, representa una v is ta  la te ra l de p e r fi l  del 

molde, en la  posición de descarga automática, por gravedad, 

de la  losa o placa, a temperaturas del roo'o, Psra alimenta­

ción directa de los trenes de laminación, viéndose a la  pla- 

5. ca transportador por unos rod illos de descarga, que la  depo­

sitan sobre una línea para e l transporte longitudinal, que 

permanecen parados, hasta recib ir la  carga.

Haciendo referencia a las figuras, es de observar que, 

por 1, se representa a cada uno de los hornos eléctricos hexa 

fásicos, de arco, que forman grupos de alternancia en e l l l e ­

nado del depósito nodriza colector 2, a través de las bocas 

de descarga 3, y de los tubos acanalados 4 » por 5» & la  tapa 

de palastro, giratoria por e l eje de giro 6; por 7 » a l recu­

brimiento refractario in terior, a l depósito 2; por 8, a la  

chapa de acero resistente a l calor; por 9 » a l relleno aislan­

te de grava volcánica o de piedra pómez; por 10, a l revesti­

miento de hormigón a rmado; por 11, a la  chapa de palastro, 

que constituye la  envoltura externa del deposito 2; por 12, 

a la  masa de acero líquido, empujada por una entrada de gas 

inerte a presión, impulsado por e l conducto 13» para que sal 

ga la  masa de acero líquido a presión, por e l conducto tubu­

la r  14, hallándose los moldes a rellenar, a n ivel in ferior; 

por 15, a l cuerpo o caja f i j o ,  del molde inclinado, cerrado 

gracias a la  presión ejercida por los rod illos prensores 16, 

de la  tapa móvil in ferior 17, plana como una bandeja; por 10, 

a las  bocas de entrada del acero líquido a presión, a l inte­

rio r de la  caja f i j a  del molde 15» que alcanzaran a l in terior



de los porta-mazarotas 19} por 20, a la  bisagra excéntrica 

posterior} para e l cierre a perfecta adaptación} de la  tapa 

in ferior móvil 17; por 21, a los porta cojinetes para los ro­

d illo s  16; por 22, a las  bielas empujadas por los émbolos 23, 

dispuestos en e l in terior del cilindro 24; por 25, a- las vál­

vulas de seguridad; por 26, a la  entrada de agua a presión, 

para cerrar la  tapa móvil 17; por 27, a- la  salida de agua, al  ̂

cerrar la  tapa móvil, e invirtiendo e l sentido de entrada, pa­

ra abrirla; por 28, a los manómetros registradores automáticos 

intercalados; por 29, a l tubo de palastro, continuación de los 

tubos porta-mazarotas 19; por 30, a l tubo interior refractario 

intercambiable de las mazarotas; por 31, a la  masa de relleno 

calorifugante entre los tubos 19 y 30; por 32, a l n ivel supe­

rio r de la  masa de acero líquido, en las  mazarotas; por 33, a l 

contactor eléctrico de cierre to ta l automático de la  válvula; 

por 34, a l relevador, con servo-motor eléctrico , para e l accio 

namiento automático de la  válvula 35, de cierre automático o 

de regulación de presión; por 36, a la  salida de aire desaloja­

do o eventualmente, de inyección de aire comprimido, para au­

mentar la  presión interna, una vez llenado e l molde de acero l i  

quido, gracias a l correspondiente compresor de aire; por 37, a 

la s  cámaras de a ire, desalojado a presión a l llenar e l molde de 

acero líquido; por 38, a l cierre hermético a presión, mediante , 

juntas de tira s  de asbesto, amianto, mica u otro material ana- 

logo, de fá c i l  colocación; por 39, a la  camisa de refrigeración,
i

que presenta e l cuerpo f i jo  15, del molde; por 40, a la  entrada 

de vapor de refrigeración, en la  camisa 39; por 41, a la  salida



del vapor de refrigeración recalentado, mediante tubo f i jo ,  o 

también fle x ib le , o articulado, de acero, tanto para la  cami­

sa 39» como para e l  serpentin plano 42, in terior a la  tapa mó 

v i l  plana 17, in ferior; por 43» a la  cavidad moldeable, del 

cuerdo f i jo  15» por 44» a la  losa o placa de acero moldeado, 

para lg  alimentación directa del tren de laminación en ca -  

lie n te ; por 45, a l ángulo delantero, de la  pieza 44, para fa ­

c i l i t a r  la  descarga de la  pieza fundida? por 46, a los rodi -  

l ío s  de descarga, que depositan, por gravedad, a la  placa 44, 

sobre otro plano de ro d illo s de transporte longitudinal 47» 

que permanecen parados , hasta recib ir la  carga, para e l  tren 

laminador en caliente; por 48, a l ro d illo  de elevación, de 

tracción eléctrica , para arro llar a l cable 49, que asciende 

y desciende a l manguito de enchufe holgado 50, hasta la  boca 

del depósito nodriza colector.

la  presente invención, dentro de su esencialidad, puede 

ser llevada a la  práctica, en otras formas de realización, 

que difieran en d etalle, de la  indicada a títu lo  de ejemplo 

en la  descripción. Podrá, pues, construirse en cualquier for­

ma y tamaño, con los materiales más adecuados, por quedar to­

do e llo  comprendido, en e l espíritu  de la s  reivindicaciones.
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N O T A

Descrito e l  objeto de la  presente invención, lo que se 

declara como nuevo, comprende las reivindicaciones siguien -  

tes:

1 . -  Perfeccionamientos en la  fundición de acero mol- 

5. deado, a partir del empleo de hornos eléctricos y convertido 

res, e tc ., esencialmente caracterizados, por comprender un 

depósito nodriza colector 2, alimentado a través de las bo­

cas de descarga 3» y de lostubos acanalados 4 , por un grupo 

de hornos eléctricos, de arco, hexafásicos 1, conjunta o uni- 

10. tariamente y cuyo depósito nodriza colector; puede llenar

cajas de moldeo, sin interrupción, ni desplazamiento, a tra­

vés de su tubo de salida 14, que se prolonga articulado y de 

bidamente protegido con aislamiento exterior y refractario 

in ferior, con tubo de acero intermedio, resistente a l calor; 

15. por comprende una entrada 13, de gas inerte a presión o sin 

e lla ; por presentar una tapa 5, de palastro, giratoria, a l -  

rededor del eje propio de giro 6; por presentar un recubri -  

miento 7, refractario, in terior, para ubicar a la  masa de ace 

ro líquido 12; por comprender una chapa de acero 8, resisten-
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te a l  calor, que protege a l recubrimiento ref:. v 7 j 

por presentar un relleno aislante 9» de grava volcánica o 

de piedra pómez, con un revestimiento de hormigón armado 10, 

envuelto por una chapa de palastro 11; por comprender un ro­

d illo  48, de elevación, de tracción e léctrica , que arro lla  a l 

cable 49» que asciende y descienda a l manguito de enchufe 

holgado 50, desde o hasta la  boca del depósito nodriza colee 

tor 2.

2. -  Perfeccionamientos en la  fundición de acero mol­

ió . deado, según la  reivindicación anterior, esencialmente carao 

terizados, por comprender una caja de moldeo 15» f i j a ,  i n d i  

nada a unos 12fi y cerrada gracias a la  presión ejercida por 

los rod illos prensores 16, que presionan contra la  cara infe 

rio r de la  tapa móvil 17 , plana como una bandeja y articu la- 

15. da por la  bisagra excéntrica posterior 20, que f a c i l i t a  e l

cierre a perfecta adaptación, a l re c ib ir  la  presión coordinada 

de los ro d illo s 16, soportados en los cojinetes 21, solida -  

rios a l extremos de las b ielas 22, empujadas por los émbolos 

23, interiores a los cilindros 24» con entrada o salida de 

20. agua, por los tubos 26 y 27, invertible a l sentido, según sea 

para cerrar o para abrir la  caja de moldeo, respectivamente 

y cuya presión viene registrada automáticamente, por los ma­

nómetros 28 vinculados a la s  válvulas de seguridad 25» por 

presentar unas bocas 18, distribuida^ en la  parte in ferior 

25. de la  cara frontal de la  caja de moldeo 15» para la  entrada 

del acero líquido a presión, que después de llenar a la  cavi­

dad moldeable 43» alcanzará a l in terior de los porta-mazaro -

i



tas 19, dispuestas en la  parte posterior, de la  cara superior 

externa del molde f i jo  15; por comprender un tubo.29, de pa­

lastro , como continuación de los tubos porta mazarotas 19, 

que presentan un tubo in terior refractario 30, intercambia -  

b le, cuya recámara presenta una masa de relleno calorifugan- 

te 31; por comprender un contactor eléctrico 33 , de cierre 

to ta l automático de la  válvula 35, de regulación de presión 

de vinculación con e l relevador 34, con servo motor, cuando 

e l n ivel 32, de la  masa de acero líquido, ha alcanzado su 

lím ite superior ; pof presentar una boca de aire 36, para sa 

lid a  de aire desalojado, o eventualmente, para inyección de 

aire comprimido para aumentar la  presión interna, una ve z 

llenado e l molde 15, de acero líquido, por medio del corres­

pondiente compresor de aire; por presentar unas camaras de 

a ire, que es desalojado por la  presión del acero liquido, a l 

i r  penetrando en e l molde; por presentar!," e l cierre herméti­

co a presión 38, entre e l molde 15 y la  tapa 17, mediante 

unas juntas de t ira  de asbesto amianto, mica u otro material 

idóneo, de.: fá c i l  colocación y efecto; por presentar una ca­

misa de refrigeración 39, en e l cuerpo f i jo  del molde 15, 

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

salida del propio vapor, una vez recalentado por 41, median­

te tubo f i j o  o también fle x ib le  o incluso articulado, de ace 

ro, tanto para la  camisa 39, como a sí, para e l serpentin pía 

no 42, in terior a la  tapa móvil 17, plana e 'inferior; por 

comprender la  losa o placa de acero moldeado 44, que pasa 

directamente a la  alimentación del tren laminador en calien



te , cuya placa, presenta e l ángulo delantero 45 superior a 

los 90fi, para facilid ad  de descarga lib re  de la  losa o placa 

en caliente, sobre los rod illos 46, transportadores latera  -  

le s , que la  depositan encima de otro plano de rod illos 47»

5. que permanecen parados, basta re c ib ir  la  carga cabiente 44» 

para e l tren laminador.
‘ • t í !

3 . -  Perfeccionamientos en la  fundición de acero mol­

deado •

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 

10. descriptiva que consta de 16 hojas foliadas y escritas a ma­

quina por una sola cara, acompañadas de los dibujos regla -

MIA.
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