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PATENTE DE INVENCION

por 20 afios
por "METODO Y APARATO PARA FABRICAR LAMINADOS Di ACEZROM,
a favor de D. Henry Jared WALLACE, de nacionalidad norteg

mericana, domiciliado en PITTSBURGH, State of Pennsylva-

‘nia (U.S.A.),- 570 Squaw Run Road,
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MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente Patente de Invencidén se refiere a

un método vy su correspondiente aparato para fabricar nue-

‘vos productos metdlicos, un ejemplo de los cuales es la

fabricacién de léminas o chapas metdlicas de acero a par-
tir de chatarra de chapa de acero afiadida al acero fundi-~
do mientras éste se vierte en una lingotera. El rédpido

crecimiento en la utilizacién de convertidores de oxigeno
para fabricar acéro en vez de hornos abiertos, o Siemens~
Martin, ha génerado un exceso de chatarra de acero, pues—
to que el convertido de oxigeno tiene unos limites claros
en el porcentaje de chatarra que se puede utilizar, en .
contraste con los hornos abiertos, que no tienen estos 1i
mites, La chatarra generada en las fdbricas de acero y en

los usuarios de acero es una fuente excelente de metal de
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composicidén conocida-y las compafifas de fabricacidén de

aceros hén busca@o durante muchbs aflos la mgjor mahéra'de‘.
utilizar mayores propofciones de}ésta:chafarra qﬁeflb;éée
es normzl cn el proceso de convertidor.de oxigeno. Todos.
los métodos actualmente conocidos requieren la refucién
completa de la chatarra, con los costes que de ello; prdé
vienen en cuanto a instalacién y oﬁeracidn. El solicitan-
te de esta Patente ha descubierto que cuando la chatarra
de chapa metélica de acero de andlisis conocido se divide
ortrocea'en tamafios adecuados, se limpia y calienta para
elimingr la humedad, se suministra a una lingoteré junta:
mente con el acero fundido de composicién similar en una
proporcisn tal que la mayor parte del mismo no se funde
enn el molde y el lingote resultante se somete a proceﬁié
miento usual para la laminacién, el acero resultante es
de calidad tal que se puede utilizarrbara muchos produc-
tos de la misma mapera que la chapa convencional,

En un esfuerzo para evitar la necesidad de fun-
dir la chatarra, se ha sugerido y se ha intentado acoplar‘
piezds de chatarra de diferentes maneras, luego calentar-
las é la temperatura de laminacidén y someteflas a laminae
cién en un equipo de laminado convencional. Sin embargo,
estos procedimientos se han mostradoAinecondmicos y poco
satisfactorios.

Si bien es conocido el afiadir sélidos a las pie

zas fundidas, ésto se ha realizado hasta el momento con

‘finalidades distintas de las de utilizar chatarra, La téc

nica mds parecida de la que el inventor tiene conocimien-
to son las patentes U,3.A. n? 2,855,646 de 14 de octubre

de 1958 y la patente U.S.A., n? 3,429,361 de 25 de febrero
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de 1969, Eu la patente Fromson se hace el material de par
tida a base ce una parte de un lote ce metal fundido y
luegé se suninistra como sélido Juntamente con el metal

fundido restante a un molde, La temperatura y volumen se

controlan de menera que exista "una cantidad total de ca-~

lor en la mezcla gque produzca por lo menos una fusién in-
cipiente de las partlculas sélidas de dicha mezcla", El
proceso se desarrolld para controlar la temperatura en el
interior de una pieza fundida mientras se vertfa el caldo
y es mids caro que los sistemas usuales de fundicién, E1
método bdsico y la finalidad de la patente Brooks es simi
lar al de Fromson,‘puestc que representa un intento de
controlar la temperatura en el interior de un molde de fu
5i6n continua durante el vertido del.caldo. La cantidadi
de calor en un molde normal de acero fundido no es sufi-
cilente para fundir la mayor parte de la chatarra que en

el presente método, pero el inventor ha encontrado que

'_‘ello no es necesario, Il proceso objeto de la presente pa

20,

25,
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tente de invencidn no requiere controles de temperaturas
especiales o métodos de laminado especiales,

Por lo tanto, es una finalidad de la presente
invencidén el proporcionar un método de fabricar productos
metdlicos laminados que utilizan una cantidad sustancial
de chatarra sin requerir las costosas instalaciones nece~
sarias para fundir la chatarra. |

Otra finalidad de la presente patente es propor
cionar un método que incrementa la produccidén de acero
fundido de la fébrica de acero mds alld de su capacidad
tedrica, s5in afiadir capacidad de fusién,

Otra finalidad es proporcionar un método tal
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gue aporte economias con respecto a ios métodos usuales
de fabricacién de productos laminados de acero.

Otra finslidad asimismo es proporcionar un apa-
rato adecuado para llevar a cabo una fase esencial de es-
te método. |

Asimismo, la presente patente est4 destinada a
proporcionar un nuevo producto laminado de'acero con ca=~
racter{sticas internas tnicas,

Para su mejor comprensién se adjuntan a titulo

de ejemplo unos dibujos explicativos de la presente Paten

"te de Invencién,

La figura tnica es una vista en alzado esquemé-
tica del aparato objeto de la presente invencién,

Con referencia particﬁlar al dibujo, el numeral
~2= indica un biso de colada en el que queda dispuesto un
lingote de tamafio comercial -4- y una cuchara -6- situada

adyacente al mismo, de manera usual. De acuerdo con la pre

sente invencién, un alimentador -8~ de chatarra queda so-

portado sobre el piso -2- de cualquier manera adecuada

tal, como, por ejemplo, mediante unas patas o soportes

- frontales -10- y una Vviga en H <12- de una chapa de};égu-

ridad.elh-. £l alimentador -8~ comprende un cilindro’;lG-'
de forma rectangular, abiert§ en su extremo superior y'qﬁe
tiene un pistén o véstago desplazable -18; en su interior,
Un motor -20- desplaza el vé4stago =18~ a lo largo del ci-
lindro -16-, El extremo delantero del cilindro -16- estd
cerrado ﬁor medio de una puerta pivotante -22-, Se dispo-
nen unos quemadores de gas -24~ debajo del cilindro -16-,
Una rampa ~26~ queda dispuesta al extremo delantero del

cilindro -16-, En una instalacidén particular, la rampa es
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ajustable entre 11 pies y 13 pies 10 pulgadas, teniendo
una anchura de 12-1/4 pulgadas y una profundidad de 12
pulgadas; el cilindro -16- tiene una longitud de 9 ples 8
pulgadas, una anchura de l4-1/4 pulgadas y una profundi-
dad de 15 pulgadas.

De acuerdo con el método de la presente inven=-
cién se selecciona una carga de ﬁetal fundido de la compg
sicién decseada y chatarra que tenga un andlisis aproxima=-
do al del metal fundido, Puesto que la presente invencién

es particularmente adecuada y deseable para fabricar lami

nacos dé’acero, el metal es preferentemente acero de bajo

contenido de carbono, -calmado mediante aluminio, el cual,
se hé terminado en un bafio a una %emperatura de 2.860 a
2.880%F y con una temperatura de cuchara entre 2.8&5 y |
2,8652F, Si bienes éreferible que el andlisis de la chata
rra sea el mismo cue el del metal' caliente,. la invencién ‘

se puede llevar a cabo utilizando chatarra de un andlisis

" algo distinto del que tiene el metal caliente siempre que

20.

25.

j;o' .

la chatarra tenga propiedades fisicas similares a las del
acero utilizado, la chatarra se corta en piezas relativa-
mente pequefias, Por ejemplo, piezas de dos por dos pulga-
das por 0,024" de espésor. La chatarra se debe limpiar an
tes de su utilizacidén para eliminar la totalidad de acei~
‘te, grasa, suciedad y déxido, El alimentador -8~ de chata-
rra gueda dispuesto tal como se muestra, con el extremo
anterior fijado a la viga ~}2~ y descansando las, dos pa-
tas o soportes frontales ~-l0~ sobre el piso =2~, Con el
véstago ~16- en su posicién posterior, el cilindro -16-
es llenado de manera uniforme con el peso deseado de cha-

tarra, El vdstago -18~ o émbolo, se desplaza hacia adelan
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te para comprimir la chatarra -tanto como sea posible, pa=-
ra facilitar el caientam;ento. Los quemadores =24~ se en-
cienden y la chatarra se calienta para eliminar lz hume-
dad. Para asegurar que la totalidad de labhumedad“quede
eliminada en un tiempo relativamente reducido, la ghatarra
se calienta préferentemente a una températura entre 400 y

500°F. Con el molde -4~ dispuesto directamente delante del

" alimentador -8-, la rampa -26~ es fijada al extremo delan

tero o de descarga del cilindro -16- ajustando su longi-
tud de manera que el extremo inferior se extiendé hacia
adentro de la cavidad del molde. La cuchara -6~ que con~
tiene el metai fundido se dispone entonces por encima del -
molde -4- y se vierte el metal de la manera usual forman-
do una corriente o‘flﬁjo S. Al miémo tiempo, la compuerfa
<22~ es pivotada a una posicidén no operativa representada
por la lfnea de puntos mostrada y el motor -20- funciona

desplazando el pistén -18- hacia adelante a una velocidad

i controlada para‘alimentar la chaterra hacia-el molﬁe'-ﬁw‘

20,

con el flujo de metal fundido S, Se observard que la Eﬁaé
tarra es dirigida hacia el fiujo S de metal descendente,
en una posicién adyacente a la parte alta del molde, para
proporcionaf la mejor distribucién de la chatarra,

El porcentaje de chatarra buede variar! pero no
se pretende fundir la chatarra, Si bien es evideﬁte que
se producird un cierto grado de fusidén de la chatarra,
la mayor parte de la misma*' no se fundird, sino que queda-
ré4 encajada completamente en el acero fundido al solidifi
car é€ste en el molde,

Si se utilizan moldes o -lingotes de 24 por 37

por 85 pulgadas, se pueden afladir 1.330 libras de. chata-
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rra a 14,670 libras de acero fundido, de manera que la
chatarra se encuentra en tna proporcién -de 8,3} del peso

total del lingote o bien se pueden afiadir 2,600 libras de

* chatarra de manera que ésta se encuentra en una propor-

cién de 16,7/ del peso total del lingote, En el primer ca .
so, la chatarra se aflade a una velocidad constante por un
periodo total de treinta segundos, mientras que en el se-
gundo caso se aflade 'durante un perfodo total de 25 segun-

dos, La cantidad de chatarra sfladida debe ser como minimo

~de 5% del peso total, pero puede aumentar hasta llegar a

un 50%,

El acero se deja entonces solidificar-suficien~
temente para permitir su manejo,.se quitg del molde y se
sitda en una cubeta para calentarlo é la temperatura dei

laminado y luego se lamina en desbastes de modo habitual,

Durante esta’ operacién de laminado en la que la seccién

. transversal se reduce’'en un minimo de 75%, las piezas de

' .chatarra se sueldan a presién y se unen entre s{ en vez

20,

25,

30,

de unirse al acero de partida., Los desbastes se calientan
y se laminan formando productos ‘tales como chapa de acero
del modo habitual. E1 laminado de acero resultante tiene

caracterf{sticas superficiales y fisicas que le hacen apro

piado para una amplia gama de usos,

El inventor ha descubierto'que utilizando chatg
rra de chapa de acero con un grosor méximo de 0,25 pulga- )
das, una dimensién minima dé 1 pulgada y una dimensidn mi
xima deuﬁ pulgadas, se puede trabajar de forma especial- .
mente adecuada. Este material laminar comprende chapas de
‘acero laminadas en frio y en caliente as{ como chgpa ne=

gra y fleje. Es preferible también que las piezas o tro-
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zos tengan un tamafio sustanéialmente uniforme, 3i se uti~
1lizan otros tipos de chatarrg, la dimensién méxima debe
_ser preferentemente inferior a 4 pulgadas, Parece Ser-que
las afiadiduras de chatarra en porcentajes comprendidos eg
5, tre 10 y 203 son preferibles, Dependiendo del precio y de'"
la disponibilidad de chatarra, se pueden justificar adadi -
. duras por debajo del 10% desde el punto.de vista econdémi-
..co. Las afiadiduras percentuales por encima de 20% pueden 1,
requérir el caientamiehto de la chatarra a temperaturas

10, sustancialmente por encima de 5009F y crean problemas en
el ménejo y en la adicién de chatarra al hacer el fundido,

El inventor hardescubierto que el acero lamina-
do, especialmente en forma de chapa, consiste en una masa
de acero que tiene una.serie de pequeflas plezas de chata-

15, rra de acero entremeicladas y unidas entre sf. A causa de
las afiadiduras de chatarra, hay una orieptacién ai azaer
caprichosa del grano. lLas propieda@eé fisicas del produb-'

'.\to son comparables a las de los productos de acero conven: -
cional similares.

20, ~ Todo cuanto.no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia del método descrito, serd variable a los
eféctos de la actual Patente,

NOTA,
‘Se relvindica como objeto de esta Patente de In

25. vencidn: 7

1,~ Método y aparato para fabricar laminados de
acero, caracterizado por suministrar metal fundido de com
posicién conocida a un receptdculo, disponer chatarra me-
tdlica de una composicién parecida a la del metal fundi-

30, do, proceder a la limpleza de dicha chatarra, calentar la
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- chatarra a una temperatura suficiente para eliminar la to

taiidad de humedad de la misma, verter el metal fundido
en una lingotera al propioc tiempo que se suministra la
chatarra en pequefios trozos y a una velocidad controlada
al interior del molde, en una proporcién tal que la mayor

parte de la misma no se llega a fundir, permitiendo que

. dicha mezcla de chatarra y metal fundido se solidifique

~ en dicho molde formando un lingote, calentando dicho lin-

gote hasta la temperatura de laminacidn y procediendo lug
go a la laminacién del lingote para reducir sustancialmen

te su seccién transversal,

2,~- Método y aparato para fabricar laminados de
acero, segin la reivindicacidén 1, caracterizado porque di
¢ho metal es acero'y la reduccién por laminado en la sec~

cién transversal es como minimo de 75%.

3,~ Método y aparato para fabricar laminados de

écero, segin la reivindicacién 2, caracterizado pbbque la

t;chatarra afiadida lo es en un porcentaje comprendido entre

5% y 50% del peso total del lingote,

L= )étodo ¥y ‘aparato para fabricar laminados de
acero, segdin la reivindicacién 2, caracterizado porque la
chatarra afiadida se encuentra en un porcentaje comprendi-.’
do entre 10% y 20% del peso total del lingote,

" 5,~ Método y aparato para fabricar laminados de
acero; segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4 ca~-
racterizado porque dicha laminacién comprende una primera
reduccién a desbaste y una segunda ‘operacién de laminado

a grosor de chapa,. S I
6.~ Método 'y aparato .para fabricar laminados de .

acero, segﬁn cualquiera de las reivindicaciones ; a 5 cg'

.
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racterizado porque la dimensidn mdxima de las piezas o

._trozosrde chatarra es aproximadaménte de 101,6 mm, (&4 pul

gadas),

7.- Método vy aparato para fabricar laminados de
acero, segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, ca
racterizado porque la chatarra aﬁadi@a es material lami-’
nar con un grosor méximo de 6,3 mm.(0,25;pﬁlgadas), una
dimensién minima‘dé 25,4 mm, (1 pulgada) y una qimensidn
m&xima de 101,6 mm, (4 pulgadas), | ' '

8,- Método y aparato para fabricar laminados de

acero, segin las reivindicaciones 1 a 7, caracteriaédo

.por colocar dicha chatarra-limpia en un cilindro,.p?ocee

.diendo luego a la compresién parcial de dicha'chatarrg_y_'

luego al 6a1entamiento de la misma pafa gliminar la.hume—f‘
dad de la chatarra y luego suministrando dicha chatarra

desde el receptdculo que la contiene al mencionado molde

‘o lingotera,

9.~ Método y aparato para fabricar laminados de -

acero, segdn las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado

por un cilindro destinado a contener chatarra, dispositi~ -

vos para soportar dicho cilindro por encima del molde ad-
yacente él mismo, medios para calentar chatarra en el in-
terior del mencionado cilindro, una rampa que se extiende
desde dicho cilindro hacia abéjo hasta el molde y medios
para descargar dicha chatarra des&e el cilindro hacia el -
interior de dicha rampa a una vglocidad éontrolada.

) 10,- Método y aparato para fabricar laminados
de acero, segin la reivindicacién 9, caracterizado porque -

dichos dispositivos para 1a-descarga de la chatarra desde

la rampa, comprenden ﬁn émbolo en el interior del cilin-
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dro y medios para desplazar dicho émbolo a una velocidad

controlada,

11,~ Método y aparato para fabricar laminados

. de acero, segin la reivindicacidén 9 6 10, caracterizado

pof diéponer de una compuerta en el extremo de descarga
de dicho cilindro la cual es desplazable desde una posi=-
cién de cierre del extremo de descarga de dicho c¢ilindro
hasta una posicidén exterior con respecto a dicho cilindro,

12,~ Método y aparato para fabricar laminados
de acero, Segﬁn cualquiera de las reivindicaciones $ a 11,
caracterizado por disponér de mgdios que fijan de manera
desmontable dicha rampa al extremo de descarga del mencip
nado cilindro, '

13,- Méfodo y aparato para fabricar laminados
de acero, segtn las reivindicaciones 1 a 8, caracterizédo
por la obtencién de un producto laminado de acero, que

comprende una masa de acero y una serie de pequefios tro-

h\zos de chatarra de acero distribuidos y unidos a dicha ma

sa de acero, teniendo dicha chatarra de acero substancial
mente la misma composicién que la masa de acero menciona-

da,
14,~ Método y aparéto para fabricar laminados

. de acero, segin la reivindicacién 13, caracterizado porque

dichos trozos de chatarra de acero tienen un“grosor méxi~
mo de 6,3 mm, (0,25 pulgadas),

15,~ Método y aparato para fabricar laminados
de acer6; segin las relvindicaciones 13 6 14, caracteriza
do pof tener una orientacidén de grano al azar,

Sean cuales fueren las circunstancia$ que conég

rran en la esencialidad de la Patente de Invencién, defi-

o
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nida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:
16.'—— "METODO Y APARATO PARA FABRICAR LAMINADOS
DE ‘ACERO", ' |
Consta la presente memoria de doce hojas foliafz
das;‘mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos
unidos a la misma,

 P.A, de D, Henry Jared WALLACE,

ALFONSO DWPRAN

. . ) j
7 Fdo.: luis Durén Banejam

JR/am,
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