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Procedimiento b aparato para maneaar acero.
liquido o una artesa refractaria.;
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@9” /cu’am‘e Uss ENGINEERS AND CONSIHLTANTS, INC. ,' entidad, norteane-
' - ricana, residente en 600 Grant Street Plttsburgh, ‘Esta-
do- de Pensmlvania, EE, VY., de A.\
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e En-la-fﬁndicién o moldeo continuo de acero,
. el metal fyndido se vierte desde una cuchara en wn
recipipﬁtéfde colada intermedio, como puede ser uha
Ahfﬁés& refractaria con buzas en el fondo o un fedipieh
5. : fé'deAdeaga$if$cac16n, desde los cuales.se vierte un
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molde refrigerado por agua. El revestimiento interior

refractario del recipiente intermedio suele rebajarse

‘por encima de la buza, y la buza se cierra por medio
-de un slemento de cirre refractario, como puede ser una
compuerta de corredera, El metal gque alcanza primero

‘este rebajo ya ha perdido mucho de su calor que pasa

al revestimiento refractario del recipiente Este metal

‘bastante estético 0 inactivo se asiente en el robajo,
‘pierde calor adicional que pasa al material refractario

ue;rcﬁndante y comienza a solidificarse. El metal fundido

% el recipiente por encima del rebajo no contiene ocalor

en exceso ‘suficisnte para volver a fundir el metal’ aoli-
;}dificado §Con anterioridad a éste invento, para abrir
T ey rebaao bloquaado ha sido neceasrio el empleo de una
f;ﬂlanza de oxigeno, lo cual es una préctioa indeseable
ﬁ“i uesto que puede perjudicar la calidad del metal y dete-
. riorar el material refractario del recipiente intermedio,
;'ﬁSigmpre.quq se-interrumpe la colada ocerrando la buza
,;~ei» metal fundido en ®lrebajo por encima de dicha buza se
,anffia’con mayor rdpidez que el metal situado por enciw-
o i’ﬁmﬁ aei'mismo porque tiene una mayor ‘drea superficlal en
' 'rhéontaoto con el material refractario cirecundante, o sea
que tiene una relacién més elevada de auperficie & volu-
" ‘men,. La accién de enfriamiento del material refractario
'i;rfpueﬁa dar 1ugar a la formacidn de acero congelado o "lobo'
ﬁféen]a regién de la buza y evita que fluya la corriente
'de metal cuando se vuelve a sbrir la buza, El presente
‘invento proporcicna un procedimiento para evitar la obtu-

:racién de un rebajo, bien antes de que comience la cola-

da o ouando dicha colada se interrumpe,
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Se sabe que se pueden introducir gases inertes
en el metal fundido para diversos tratamientos, Por
ejemplo, se puede insuflar gas a travéé de un tapén
poros0 en una compuerta de corredera para agitar el
metal fundido dentro de un recidiente, No Obstante, iaa
prdcticas empleadas con anterlorldad a éste invento{
no ha resuslto con 6x1to el problsma que supone el que
las compuertas no se abran adecuadamente,

El principel objeto de nuestro invento es

proporcionar un procedimiento y un aparato para asegu-

rar la apertura total de una buza en un reciplente in-
termedio, por.ejemplo unaiartésa refractaria, para tener
la seguridad de conseguir un chorro de colada adecusdo.
El invento tiene tamblén por objeto proporeio-
nar un nrocadimlento ¥y un aparato para ebrir una buza
de un recipiente intermedio, sin tener en cuenta que
dicha bﬁza pudiera estar bloqueada total o parcialmente
por metal solidificado. 7 ,

La unica figura del dibujo sdjunto es una vis-
ta en seccién'ransversal pardialmente esquendtioa tomada
a través de la buza de un recipiente intermedio de des-
cargs por el fondo squipado con una compuerta de corre-
dera gue emplea un bloque refractario permsable én el

conducto de gas por debajo de la buza del. reoipiente y

. comprende nuestro aparato de inyeccidn de gas,

El recipiente-10 tiene un revestimisnto inte-
rior refractario 11 para recibir metal fundido. La pa-
red inferior del recipiente tiene un pozo o rebajo 12
¥y una abertura de descarga 13 y lleva una placa de buza

refra¢taria 14 fija a su lado inferior alineada ocon .
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la abertura, Un elemento de cierre de la compuerta

corredera 15 va montado por debajo de la placa de

‘la buza. La compuerta se puede sostener y funcionar de

cualquier manera que se desee, por lo que en el dibujo
no se ilustra el mecanismo de sustentacidén y funciona~
miento, La compuerta comprende un blogue refrastario
sélido 16, una chagueta de acero circundante 17 ¥y un
tapén refractario permeable al 'gas 18 cﬁntrado en la
parte superior del blogue 16, Un tub§ 19 @se fija por. su

extremo superior a la chaqueta 17, que forma con el -ta-

’ 56n118 una cémara cilindrica de distribueién de gas 20.

E1 tubo 19 llega hasta fuentes de suministiro 21 y 22

de gas iderte y gas rico en oxigeno, respectivamente,

cualquiera de 1os cuales se puede introducir en los mis-
mos a través de una vdlvula trilideccional 23, Si la cha

queta 17 se fabrica de mis de una pieza, se deberd

soldar herméticamente para evitar cualquier fuga de

gag, bien a fravéa de la propia chaquets o entre la Cha—
queta y el tubo 19.

En la fundicién o moldeo continuo de acerd
especialmente en una operacién'de corrientes miltiples,
transcurren aproximadamente 60 segundos desde 61 momen-
t0 que el reéipiente comienza a llenarse hasta que es
conveniente cbmenzar a verter por lo menos una corrien-
te o chorro, Mientras se llena el recipiente, se intro-
duce gas inerte (normalmente argén) a través del tépén
poroso 18 para egiatar el metal fundido en la zona del
pozo de la buza. aproximadamente entre cinco y quince
segundos antes de estar el dispositivo dispuesto para

la colada de una corriente o chorro, se acciona l& vél-
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vula 23 para cambiar el flujo a través del tapbnporo-

g0 de gas inerte a gas rico en oxigenoy preferiblemente
oxigeno purc industrial. El régimen de flujo de oxigeno
es del orden de 0,14 a O,.42 metrog cubicod por minuto,
El acero en la zona del pozo se recalienta aproximadamen—
te 1,1 grados centigrados por cada 0,02 metros cibicos

de oxigeno iﬁjectado en el acero. Fl oxigeno reacoiona
exotédrmicamente con el metal fundido, e;iminando cualquie:
" obo" o peliculs smolidificada presente eon el poxo de

la buze, Inmediatamente después de inyectar oxigeno, se
reemplaza la comnuerta 15 por una compuerta 24 gque tiene

una abertura de colada 25,y se comienza la operacién .

de colada,

Nosotros preferimos ufi%izar un ;égimén de flu~
jo de oxigeno del orden de 0,22 a 0,28 metros cibicos
por minuto durante un periodo de 7 a 10 segundos, Como
ajemplo espgcffico, utilizando muestro método con una
artesa refractaria ds 4 chorros,hemos inyécfado argén,
que es un reffigerante para el acero, en el pozo de la
buza dursnte un periodo de hasta 4 minutos, introduct en—
do de=zpuds oxigeno indugtrialmentie puro por espacio de
10 ssgundos & razén de 0,22'matros cubicos por minuto,
obteniendo un chorro dé libre fluencia con buenas carac-
teristicas de corriente de metal fundido.

Las condiciones expusstas son faétores eriticos
para la préctica con éxito de nuestro invento., Un régi-
men de flujo de oxigeno de menos de 0,14 metros cibicos
por minuto o durante un periodo de menos de 5 megundos
no asegura due se abra una buza por el contrario, un

régimen de flujo superior-a 0,42 matros elblcos por minue



i
<2
N
<3
i
&>

to de oxigemo o durante un periocdo superior al) segun-
dos reca ients el acero y;'al verter el metal én el mol-
de, el acero puede fundir los rodillos de enfriamiento
en la base del molde &l hacer contauto. Asi, cuando se
5. inicia el moQimiénto degcendente de la barra de inicia-
¢ién del moldeo, la base del molde se separard del lin-
gote y se puede perder toda la calda. Ademés, el sxsceso
de oxigeno oxide el carbono del acero convirtiéndole en
dibéxido de caﬁbono ¥y haociesndo que se desprenda el acero
10, como un gas. Cuando se pierden elementos que forman oxi-
d0s en sl acero, se reduce el régimen de soliﬁifieaéién
vy las rupturas por debajo del molde no solamente son
comunes, $ino casi ciertas,
1l tapén poroso 18 en la compuerta deslizante
15, 15 debe tener un didmetro menor que el del orificio de
1a placa de 1la buza 14, y el eje del tapén 18 deberd coin
¢idir con el eje del orificio de la placa de la buza., La
buza de la placa 14 sefabrica de zirconio, que es efi-
caz solamqntéihasta una temperatuta de aproximadamente
20, = 1.648 graﬂos?pentigrados, puesto gue por encima de dicha
tempsratura .comienza a erosionarse,. E1 fluja de oxigeno
‘a través del metal fundido en ésta regibn quemard la pie-
za postiza del zirconio si el didmetro superior del tapén
poroso es igual o mayor que el des la abertura de la
25. : pleza postiza de zirconio, 7
' Con anterioridad a nuestro invento era necesa-
- rio recélentar el pozo de la buza a aproximadamente
1. 315 grados centigrados para asegurar un oalor sufi-
“elente en el pozo y evitar la congelacién del acero

30. . al comenzar 8 introducir el acero en el recipiente
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intermedio. Inesperadamente, nuestro inventoha hecho
que sea totalmente innecesarioc recalentar el pozo de
la buza,

‘ Aungue ol dibujo ilustra que se utiliza una
compuerta con tapdén poroso en un recini-snte intermedio
de una sola buza, es ailn més conveniente emplaar nuestro
invento en un recipiente de buzas miltiples.

Por 1o ex~u:sto se comnrenderd fécilmente que
hemos inventado un método para abrir la buza de un
recipicnte intermedio en cuzsliquier momento, a pesar de
que &icha buza estd bloqueada por mstal solidificado.

N OTA

Descrita suficientemonte la naturaleza del
invento, agl como la manera de.realizarlo en la précti-
ca, debe hacerse constar que las| disposiciones anterior-
mente indicadas son suscevntibles de modificacioneé de
detalle en cuanto no glteren su principio fundamental,
También se hace constar qus el invento corresponde a
una solicitud de patente nresentada en Norteamerica
con el nimero 227.476 de 18 de febrero de 1972, acogién-—
dose por 1o tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo 1o que conse
tituye la esencia del referido invento y por lo que se
solicita PATENTE DE INVENCION por 20 amfios en Espaiia
sobre: PROCEDIMIGNTO Y AFARATO PARA MANEJAR ACERO LIQUI-
Do EN UNA ARTESA REFRACTARIA, caracterizéndpse por lo
giguiente:

1.~ Procedimiento para manejar acero lf{quido
en una artesa refractaria, que presenta buzas en el fon-

do para verter el acero en un molds de fundiecidbn a molde«
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‘continuo, caracterizado porque el procedimiento compren-
de: cerrar'léjboca de descarga de la artesa refractaria

:con una compuekta de corredera que tiene un tapén poro-

80 8lineado con la boca de descarga;—introducir acero

* 1iquido en la artesa refractaria; inyectar gas inerte

en el acero de la artesa a través de dicho thpén pars

- agitar el acero mientras que se introduce hasta poco

" antes de comenzar la colsda; flnalizar la inyeccién de

gas inerte aproximadamente 15 segundos antes dsl momen-

to'de comenzar la colada; inyectar gas rico en oxigeno
\ 2L :
“a‘un régimen que puede alcanzar hasta 0,42 metros cibi-
IR cos:por minuté en el acero de la artesa refractaria a

través dd dicho tapén durante un periodo que pusds lle-

gar hasta 15 segundos inmediataments despuds de £ingli-
zar la inyeccién de gas inerte, para reéalentar sl
acero en la regién de la boca de descarga y eliminar
bualquier pelicula solificada que pudiera haberse for-

mado; y abrir inmedistamente la compuerta y verter e;

acerodesds 1a artesa refractaria al final de la apéia—
_ olon de inyzctar gas rico en oxigeno.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizadu porque dicho gas rico en oxigeno induatria]

J

3.= Procedimiento segﬁn la reivindicaoi&n;?,
2, caracterizado porque el oxigeno se inyecta a. tr«vcs

de dicho tapén a un régiman de 0,14 8 0,42 matrosh'ubiu

eod por minuto dutante un periodo de 5 a 15- segundoé.'
: 4.~ Procedimiento segun la reivindioacién
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2, caracterizado porque se inyecta oxigeno a un régimen
de 0,22 a 0428 metros odbicos por minuto.

5.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2,
caracterizado porque se inyecta a traves de dicho tapon
durente un periodo del orden de 7 a lo segundos, ‘

6.~ Aparato para la anlicacién del pfocedimien-
to segun las reivindicaciones 1 a 5,que se utiliza para
el manejo de acero en una artesa refractaria con buzas
en el fondo como medida preparatoria para la colada del
acero, cuya finalidad es abrir una buza en un recipien-
te que contiene metal fundido, que tiene una abertura
de colada en su fondo, cdracterizado porque comprende:
una compuerta de corredera que. tiene un tapén poroso
situado por debasjo de dicha aberfura de colada cerrdndo-
la; una fuente de gas rico en oxigeno; una fuente.do gas
inerte; medios nue conectan dichas fuentes de suministro
de gas con dicho tapén poroso; y medios de vdlvula en
loz citados medios de conexidén para inyectar de una for-
ma slectiva solamente uno de dicho gases a través del
citado tapim.

7.~ Aparato segin la reLV1nd10a01én 6, carac-

'teri7ado porque comprende ademds una placa de buza situa-

da entre dicha abertura de colada y dicha compgerta
de corredera,

8.~ Aparato segun la reivindicacion 7, cerac-
terizado porgue dicha placa de buza tiene una piaza'
postiza de zirconio para la buza,

9.~ Aparato segin la reivindicacién 8, carac-
terizado poriue dicha pieza postiza de zirconio tisne

un didmetro de abertura mayor que el didmetro de dicho
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tapén poroso.

10.,~ Procedimiento y aparato para manejar

“acero 1iquidc en una artesa refractaria, tal y como

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria
y en el dibujo adjunto,
Eéta Memoria consta de diez hojas, sscritas
a miquina por una sola cara.
Madrid, § G, 197
USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC’
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i, Flunado: L. Grety Fomdadar /6/"—/
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