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. En. la  fundición o moldeo continuo de acero,;
. e l  metal fundido se v ierte  desde una cuchara en un 

reoipiente de colada intermedio, como puede ser una 
artesa, refractaria con' buzas en el fondo o un reoipien 

5. te de desgasificación, desde los cuales.se v ie rte  un
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molde refrigerado por agua. El revestimiento in terior 

refractario  del recipiente intermedio suele rebajarse 

por encima de la  buza, y la  buza se cierra por medio 

de un elemento de cirre  refractario , como puede ser una 

compuerta de corredera. El metal que alcanza primero 
este rebajo ya ha perdido mucho de su calor que pasa 
al revestimiento refractario del recipiente. Este metal 

bastante estático o inactivo se asiente en el rebajo, 

pierde calor adicional que pasa a l material refractario  
circundante y comienza a so lid ificarse . El metal fundido 

en el, recipiente por encima del rebajo no contiene oalor
en exceso suficiente para volver a fundir el metal s ó li-

-  , í
dificado. Con anterioridad a éste invento, para abrir 
el rebajo bloqueado ha sido necesario el empleo de una 

. 'lanza de oxigeno, lo cual es una práctica indeseable 
...puesto que puede perjudicar la  calidad del metal y dete­
rio ra r el material refractario  del recipiente intermedio.

-.Siempre-que se interrumpe la  colada oerrando la  buza 
el metal fundido en el rebajo por encima de dicha buza se 
enfría con mayor rápidez que el metal situado .por enci- 

- ;..ma del mismo porque tiene una mayor área superficial en 
' contacto oon el material refractario  circundante, o sea 

que tiene una'],relación más elevada de superficie a volu- 
' men..La acción de enfriamiento del material refractario 

'puede dar. lugar a la  formaoión de acero oongelado o "lobo* 
'^&'^r'égióhd-s la  buza y evita que fluya la  corriente 

de metal cuando se vuelve a abrir la  buza. El presente 
invento proporciona un procedimiento para evitar la  obtu­
ración de un rebajo, bien antes de que comience la  cola­

da o cuando dicha colada se interrumpe.



Se sabe que se pueden introducir gases inertes 

en el metal fundido para diversos tratamientos. Por 
ejemplo, se puede insuflar gas a través de un tapón 
poroco en una compuerta de corredera para agitar el 
metal fundido dentro de un recibiente. No Obstante, las  

prácticas empleadas con anterioridad a éste invento,-., 

no ha.resuelto con éxito el problema que supone el que 
las  compuertas no se abran- adecuadamente.

El principal objeto de nuestro invento es 

proporcionar un procedimiento y un aparato para asegu­

rar la  apertura to ta l de una,buza en un recipiente in-
, . r  .¡¡.-.,1 . u n a ,a rt.,. refractaria , para tañar 

la  seguridad de conseguir un chorro de colada adecuado.
El invento tiene también por objeto proporüio- 

nar un procedimiento y un aparato para abrir una buza 
de un recipiente intermedio, sin tener en cuenta que 
dicha buza pudiera estar bloqueada total o parcialmente 
por metal solidifcado.

La única figura del dibujo adjunto es una v is­
ta en sección "transversal parcialmente esquemátioa tomada 

a través de la' buza de un recipiente intermedio de des­
carga por e l -fondo equipado con una compuerta de corre­
dera que emplea un bloque refractario permeable en el 

conducto de gas por debajo de la  buza del recipiente y 
. comprende nuestro aparato de inyección de gas.

El recipiente ' 10 tiene un revestimiento Inte­
rior refractario 11 para recib ir  metal fundido. La pa­
red in ferior del recipiente tiene un pozo o rebajo 12 

y una abertura de descarga 13 y lleva una placa de buza 
refractaria 14 f i j a  a su lado in ferior alineada con



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 

5. no se ilu stra  el mecanismo de sustentación y funciona­
miento. La compuerta comprende un bloque refractario 

sólido 16 , una chaqueta de acero circundante 17 y un 

tapón refractario permeable a l'g a s  18 centrado en la  
parte superior del bloque 16. Un tubo 19 se f i j a  por-su 

10. extremo superior a la  chaqueta 17 , que forma con e l-ta ­
pón 18 una cámara cilin d rica de distribución de gas 20. 
El tubo 19 llega  hasta fuentes de suministro 21 y 22 

de gas inerte y gas rico en oxigeno, respectivamente, 

cualquiera de los cuales se puede introducir en los mis- 
15. mos a través de una válvula trilid eco ion al 23. Si la  cha

queta 17 se fabrica de más de una pieza, se deberá 
soldar herméticamente para evitar cualquier fuga de 
gas, bien a través de la  propia chaqueta o entre la  cha­

queta y e l tubo 19.
20. En la  fundición o moldeo continuo de aceró

especialmente en una operación de corrientes múltiples, 

transcurren aproximadamente 60 segundos desde al momen­
to que el recipiente comienza a llenarse hasta que es 
conveniente comenzar a verter por lo  menos una corríen- 

25. te o chorro. Mientras se llena el recipiente, se intro­
duce gas inerte (normalmente argón) a través del tapón 

poroso 18 para egiatar el metal fundido en la  zona del 
pozo de la  buza, aproximadamente entre cinco y quince 
segundos antes de esta? el dispositivo dispuesto para 

30. la  colada de una corriente o chorro, se acciona la' v á l-
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vula 23 para cambiar el flu jo  a través del tapón poro­

so de gas inerte a -gas rico en oxígenos, preferiblemente 
oxígeno puro industrial.. El régimen de flu jo  de oxígeno 

es del orden de 0,14  a 0, 42 metros cubico^ por minuto.
El acero en la  zona del pozo se recalienta aproximadamen­

te 1 ,1  grados centígrados por cada 0,02 metros cúbicos 
de oxígeno inyectado en el acero. El oxígeno reacciona 
exotérmicamente con el metal fundido, eliminando cualquie: 

"lobo" o película solidificada presente en el pozo de 
la  buza. Inmediatamente después de inyectar oxigeno, se 

reemplaza la com-nuarta 15 por una compuerta 24 que tiene 
una abertura de colada 25 ŷ se comienza la  operadón 

de colada.
Nosotros preferimos u tiliz a r  un régimen d e.flu ­

jo de oxígeno del orden de 0,22 a 0,28 metros cúbicos 

por minuto durante un periodo de 7 a 10 segundos. Como 

ejemplo especifico, utilizando muestro método con una 

artesa refractaria  de 4 chorros,hemos inyectado argón, 
que es un refrigerante para el acero, en el pozo de la  

buza durante un periodo de hasta 4 minutos, introducien­
do después oxígeno industrialícente puro por espacio de 
10 segundos a razón de 0,22 metros cúbicos por minuto, 
obteniendo un chorro de libre fluencia con buetnas carac­
te rística s  de corriente de metal fundido.

Las condiciones expuestas son factores crítico s  
para la  práctica con éxito de nuestro invento. Un régi­
men de flu jo  de oxigeno de menos de 0,14  metros cúbicos 
por minuto o durante un periodo de menos de 5 Segundos 

no asegura que se abra una buza por el contrario, un 
régimen de flu jo  superior-a 0,42  metros cúbicos por minu-



to de oxigeno o durante un periodo superior a l5 segun­

dos reca iente el acero y, a l verter el metal én e l mol­

de, el acero puede fundir los rodillos de enfriamiento 

en la  base del molde al hacer contacto. Asi, cuando se 

in ic ia  el movimiento descendente de la  barra de in ic ia ­
ción del moldeo, la  base del molde se separará del lin ­
gote y se puede perder toda la  calda. Además, el exceso 

de oxígeno oxida el carbono del acero convirtiéndolo en 
dióxido de carbono y haciendo que se desprenda el acero 

como un gas. Cuando se pierden elementos que forman oxi­
das en el acero, se reduoe el régimen de solid ificación  
y la s  rupturas por debajo del molde no solamente son 

oomunes, áino casi ciertas.
El tapón poroso 1.8 en la  compuerta desligante 

15 debe tener un diámetro menor que el del o r ific io  de 
la  placa de la  buza 14 , y el eje del tapón 18 deberá coin 

c id ir  con e l eje del o r ific io  de la  placa de la buza. La 
buza de la  placa 14 se fábrica de zirconio, que es e f i­
caz solamente-hasta una temperatuta de aproximadamente 
1.648 grados centígrados, puesto que por encima de dicha 
temperatura comienza a erosionarse.! El f lu jo  de oxígeno 

a través del metal fundido en ésta región quemará la  pie­
za postiza del zirconio s i el diámetro superior del tapón 

poroso es igual o mayor que el de la  abertura de la  
pieza postiza de zirconio.

Con anterioridad a nuestro invento era necesa­
rio  recalentar el pozo de la  buza a aproximadamente 

1.315 grados centígrados para asegurar un oalor sufi­
ciente en e l pozo y evitar la  congelación del acero 

al comenzar a introducir el acero en e l recipiente



intermedio. Inesperadamente, nuestro inventoha hecho 

que sea totalmente innecesario recalentar el poso de 

la  buza.
Aunque el dibujo ilu stra  que se u t iliz a  una 

5, compuerta con tapón poroso en un recipiente intermedio
de una sola buza, es aún más conveniente emplear nuestro 

invento en un recipiente de buzas múltiples.
Por lo expuesto se comprenderá fácilmente que 

hemos inventado un método para abrir la  buza de un 

10. recipiente intermedio en cualquier momento, a pesar de 
que dicha buza está bloqueada por metal solidificado.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza del 

invento, asi como la manera de.realizarlo  en la  prócti- 

15. ca, debe hacerse constar que las\ disposiciones anterior­

mente indicadas son susceptibles de modificaciones de 
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental. 
También se hace constar que el invento corresponde a 

una solicitud de patente presentada en Norteamérica 
20. con el número 227.476 de 18 de febrero de 1972, acogién­

dose por lo  tanto a los-beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cons­
tituye la  esencia del referido invento y por lo que se 
so lic ita  PATENTE DE INVENCION por 20 arios en España 

25. sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA MANEJAR ACERO LIQUI­

DO EN UNA ARTESA REFRACTARIA, caracterizándose por lo 
siguiante:

1 . -  Procedimiento para manejar acero líquido 
en una artesa refractaria , que presepta buzas en el fon­

do para verter el acero en un molde de fundición a molde<30
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continuo, caracterizado porque e l procedimiento compren­
de: cerrar la.boca de descarga de la artesa refractaria 
con una compuerta de corredera que tiene un tapón poro­

so alineado con la  boca de descarga; introducir acero 

líquido en la  artesa refractaria; inyectar gas inerte 
en el acero de la  artesa a través de dicho thpón para 
agitar el acero mientras que ae introduce hasta poco 
antes de comenzar la  colada; fin a liza r  la  inyección de 
gas inerte aproximadamente 15 segundos antes del momen­

to de comenzar la  colada; inyectar gas rico en oxigeno 
a'*un régimen que puede alcanzar hasta 0,42  metros cúbi­
cos por minutó en el acero de la  artesa refractaria a 
través def dicho tapón durante un periodo que puede l l e ­

gar hasta 15 segundos inmediatamente después de f in a li­
zar la  inyección de gas inerte, para recalentar el- 
acero en la  región de la boca de descarga y eliminar 
cualquier película solificada que pudiera haberse fo r­

mado; y abrir inmediatamente la  compuerta y verter e l 

acerodesde lá  artesa refractaria  a l fin a l de la  opera­
ción de inyectar gas rico en oxigeno.

2. -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , 
caracterizado porque dioho gas rico  en oxigeno industria] 
mente puro. . T '

3.  '- Procedimiento según la  reivindicación '

2, caracterizado porque el oxigeno se inyecta a/través 
de dicho tapón a un régimen de 0,14  a 0,42  métróa.-i'oubl- 
ood por minuto durante un periodo de 5 a 15 segundos.

4.  -  Procedimiento según la  relvindicaóij&n.
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2, caracterizado porque se.inyecta oxigeno a un régimen 

de 0,22 a 0,28 metros oúblcos por minuto.
5.  -  Procedimiento según la  reivindicación 2, 

caracterizado porque se inyecta a través de dicho tapón 
durante un periodo del orden de 7 a lo  segundos,

6. -  Aparato para la  aplicación del procedimien­

to según las reivindicaciones 1 a 5,que se u t iliz a  para 
el manejo de acero en una artesa refractaria  con buzas

en e l 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, caracterizado porque comprende: 
una compuerta da corredera que.tiene un tapón poroso 

situado por debajo de dicha abertura de colada cerrándo­

la ; una fuente de gas rico en oxigeno; una fuente de gas 
inerte; medios nue conectan dichas fuentes de suministro 
de gas con dicho tapón poroso; y medios de válvula en 
los citados medios de conexión para inyectar de una for­
ma sáLectiva'solamente uno de dicho gases a través del 
citado tapón.

7 .  -  Aparato según la  reivindicación 6, carac­
terizado porque comprende además una placa de buza sitúa- 

da entre dicha abertura de colada y dicha compuerta
de corredera.

8.r- Aparato según la  reivindicación 7 , carac­
terizado porque dicha placa de buza tiene una pieza' 
postiza de zirconio para la  buza.

9. -  Aparato según la  reivindicación 8, carac­
terizado porque dicha pieza postiza de zirconiotiene 
un diámetro de abertura mayor que el diámetro de dicho



tapón poroso.
10 .-  Procedimiento* y aparato para manejar 

acero liquido' en una artesa refraotaria, ta l y como 
queda sustancialmente descrito en la  presente Memoria 

5. y en el dibujo adjunto.
Esta Memoria consta de diez hojas, escritas 

a máquina por una sola cara.

Madrid, 3 Rge. %74

USS ENGINEERS AND CONSULTANTS, INC*
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