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MEMORIA DESCRIPTIVA

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

1. _Campo de 1la Invencién

La presente invencidén se refiere a un método mejo
e rado de fabricacién de lingotes de acero, particularmente,
de acero calmado. M&s exactamente, la presente invencién
proporciona un método de fabricacién de lingotes de acero
por flotacién de una pieza moldeada compuestﬁ por una capa
que puede fundirse graduslmente por medio del calor del ace
10. ro fundido y de una capa que es diffcil de fundir en el acg
ro fundido que asciende dentro del molde. La pieza moldeada
es capaz de mejorar el estado superficial del lingote por
impedir que la superficie del acero fundido que asciende den
tro del molde se oxide y/o enfrfe, por hacer més suave el ag
15. censo del acero fundido dentro del molde (debido a que el 1%
Quido de la capa que puede fundirse se introduce entre la pa
red del molde y el acero fundido) y por impedir la formacién
de rechupes en el lingote por termoaislamiento de la parte

SuUperior.s - - = - - = - = - - -« - ----- - - e-- -

20. 2. Descripcién de 1a Técnica Anterior

En el colado de acero fundido, particularmente el
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acero calmado para preparar lingotes de acero, es importan-
te mantener el acero de la parte superior fundido durante
uwn tiempo suficiente para alimentar la cavidad de contrac-
cién (denominade generslmente "mazarota™), procedimiento
que se logra por medio del impedir la pérdide de calor del
acero en la parte superior. Usuelmente, la parte superior
del molde estd forrade o una caja superior, dispuesta en el
molde, se halla forrada con uno o mis manguitos o revesti-
mientos termoaislantes y la superficie superior del acero
fundido es recubierta con un éompuesto termoaislante tal co
mo un polvo exotéﬁmico 0 una placa termoaislante, después

de que se ha colado completamente el acero fundido em dicho

moldes = = =

En este colado, la superficie del acero fundido
durante el colado'se oxida y se enfrfa debido a que entra
en contacto con la atmésfera, originando la formacién de cag
carilla de oxidacién y de solidificacién. Estas cascarillas
se désarrollan entre la pared del molde y el acero fundido
que asciende dentro del molde, asperizando asf la superfi-
cie del lingote. Por ello, debe impedirse que la superficie
del acero fundido se oxide y/o se enfrfe. La manera conven-
cional de impedir tal oxidacidén y enfriamiento es afiadir y
hacer flotar el agente de mejora de la superficie del lingo
te sobre la superficie del acero fundido durante el colado,
es &ecir la superficie del acero fundido que asciende por el

interior del M01de. = = = = = = = = = = w = = - = - - - = - -

Como se ha mencionado- anteriormente, el método con
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vencional de fabricacién de lingotes de acero requiers a le
vez la stapa de efladir el agente de mejora de la superficie
del lingote sobre la superficie del acero fundido durante
el colado y la etapa de afladir el compuesto termoaislante
gobre la superficie superior del acero fundido inmediatamen
te despuése de acabado el coledo. Aunque la superficie del
aoero fundido'durante el colado sea recubierta con el sgen-
te de mejora de la superficie de lingote para impedir la
fbrmaci&n de cascarillas de golidificacidn, el efecto termo
aiglante debido al uso de dicho agente no es suficiente. pa-
ra retardar el enfriamiento del acero fundido que asciende

por el interior del moldes = = = = = = = = @ = = = = - = = =
RESUMEN DE LA INVENCION

Es un objetivo principal de la presente invencién
eliminar la etapa de afiadir el compuesto termoaislante de
la parte superior en la superficie del acero fundido inme-

diatamente después de acabado el coladoe = = — = = = - -

" La presente invencién proporciona un nuevo método
de fabricar lingotes de acero, particularmente lingotes de
acero calmado, haciendo flotar una pieza moldeade compueste
por una capa que puede fundirse y una capa que es diffcil gde
fundirse en la superficie del acero fundido durante el cola-
do, teniendo dicha capa que puede fundirse un efecto mejora
dor de la superficie del lingote y teniendo dicha capa que
es diffcil de fundirse un efecto termoaislante en la parte

superior. -------- - eew em wme Em we W em - e w8 em e e ww
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BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS ANEXOS

La Figura 1 es una vista en seccién vertical es-
quemftica que ilustra el método de fabricacién de lingotes
de la presente invencién, m;i.entrae se estd colando acero

fundido en un molde por el proceso de colado por la parte

Inferiore = = = = = s = m m m C C c dC cccc e - -

La Figure 2 es una vista en seccién vertical y es
quemética, similar a la Figura 1, cuando se ha acabado el

colado del acero fundidoe = = = = = = = @ e 0 = = = = - -

BEn estas Figuras, la referencia 1 designa el mol-
de, 2 designa el lecho de colada por la parte inferior, 2!
designa el canal de colada, 3 designa un revestimiento para
el termosislamiento de la superficie lateral de la parte su
perior del molde, 4 designa la piega moldeada con que se '
realiza la invencién, 4' designa la capa que puede fundirse,
4" designa la capa que es diffcil de fundir, 5 designa el
acero fundido, 6 designa el lfquido de la capa que puede
fundirse y 6' designa la pelfcula delgada formada por el 1f

quido P A B B A e R B B A B B i i g

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Diché. capa de la pleza moldeada que puede fundirse
tiene un efecto similar a le del agente convencional de mejo
ra de la superficie de un lingote y puede fundirse continua
¥y gradualmente por medio del calor del acero fundido de un

e e P e e R o W s W W e e e
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El 1fquido de dicha capa recubre la superficie del
acero fundido a fin de impedir que la atmésfera entre en con
tacto con la superficie y la oxide y se introduce también
entre la pared del molde y el acero fundido que asciende den
tro del molde para actdar como 1ubricante,'a fin de hacer
que el ascenso del acero fundido sea més fécil, y para for-
mar una pelfcula delgada (el lfquido es esta pelfcula). Ade
més, este 1fquido sirve para eliminar las inclusiones no me
t4licas del acero fundido de modo que el acero fundido sea

MES PUTOe = = = = = = = = = = = = = = = = - = === - = - =

Si una gran centidad del lfquido de esta capa per-
manece en el acero fundido del molde después de acabado el
colado, disminuye el efecto termoaislente de la capa que es
diffcil de fundir, dispuesta en la parte superior del molde.
Por ello, dicho 1fquido debe escurrirse substancialmente hg
cia abajo por introduccidén entre la pared del molde y el ace
ro fundido ascendente antes de acabado el colado del acero
fundido dentro del molde. Como componente de la capa que pue
de fundirse, puede emplearse cuglquier material utilizado co
mo agente convencional de mejora de la superficie de los lin

gOtSSQ ------------------ - e ww e e e e e

Diche capa del molde que es diffcil de fundirse
termoaisla el acero fundido para impedir la aparicién de re-
chupes en el cuerpo del lingote de acero, inmediatamente deg
pués de acabado su cdlado, cuando ha desaparecido substan-
cialmente dicha capa que puede fundirse. La capa que es difi

cil de fundir tiene también la funcién de mantener el calor



5e

10.

15,

20.

25.

gobre la superficie del acero fundido pera impedir una diemi
nucién de la temperatura del acero fundido mientras el acero
fundido mientras el acero fundido se estd elevando por el
molde. Como componente de la capa que es diffcil de fundir
puede emplearse cualquier materiel utilizédo como compuesto

convencional para la tapa termoaiglante del bebedero. - - -~

Una realizacién preferida del método de fabricacién
de lingotes de acero que utiliza la presente invencién se des
cribird en detalle con referencia a los planos anexos, a la

presentes. = = = = = = - - - - - . - - . m . e m - - a -

Con referencia a la Figura 1, en el método de fa-
bricar lingotes de acero por colado por la parte inferior,
el acero fundido 5 se cuela dentro de un molde 1 a iravés de
un canal 2' de un lecho 2 de colada por la parte inferior,
el cual molde 1 estd forrado con un revestimiento 3 en la
superficie interior de su parte superior con el fin de termo

aiglar la superficie lateral de la parte superior. - « - - -

Una pieza moldeada 4, compuesta por una capa 4°'
que puede fundirse y por una capa 4" que es diffcil de fun-
dir, se hace flotar sobre la superficie del acero fundido 5
durante el colado. La capa 4' es fundida continua y gradual
mente por el calor del acero fundido 5 y se forma el liquido
6 de la capa 4'. Dicho 1fquido 6 cubre la superficie del ace
ro fundido 5 para impedir que la atmésfera entre en contac-
to con la superficie y la oxide. Ademés, dicho lfquido 6 se

introduce entre la pared del molde 1 y el acero fundido 5
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que asciende dentro del molde 1 para facilitar el ascenso
del acero fundido 5. Dicha capa 4" que es diffecil de fundir
termoaisla la superficie del acero fundido que asciende por

el interior del Molde, = = = = = = = = = = = = = = - =« - -

Con referencia a la Figura 2, la superficie supe-
rior del acero fundido 5, después de haberse acabado la ets
pa de colado de le Figura 1, se termoaisla con dicha caﬁa
4" que es diffcil de fundir. La capa que puede fundirse se
funde y la mayor parte del lfquido se escurfe substancial-
mente hacia abajo por introduccién entre la pared del molde
1 y el acero fundido 5 para formar una delgada pelfcula 67;
el resto 6 del iiquido permanece sobre la superficie del ace
ro fundido 5. Dicha capa 4" junto con dicho revestimiento 3

impide que gparezca un rechupe en el lingote de acero. = = -

La presente invencién ahora se explicarid con meyor
detalle, a t{tulo de ejemplo, con referencia a una realiza-

cién preferida de la mismae = = = = = = = = = = = = = = = -
EJENPLO

(1) se formé una composicién a proveer en la capa

que puede fundirse, a base de los siguientes ingredientes: -

Cenizas finas 40% en peso
Portland 20% en peso
Fluoruro célcico 20% en peso

Grafito 5% en peso

. —



Ceniza de sosa 5% en peso
Material celulésico derivado
del papel 54 en peso
Resina de fenol-formaldshido 5% en peso
5. (2) La capa que es diffcil de fundir (que estaba

compuesta por una cape exotérmica y por una capa termoaislan

te) se formé de los siguientes ingredientes: - - = - = - =

(i) Capa exotérmica

Aluminio 8% en peso
10. Oxido ferroso 16% en peso
Ceniza de sluminio 50% en peso
Amianto 6% en peso
Material celulésico derivado
del papel 5% en peso
15, Carbén vegetal 5% en peso
Criolita 3% en peso
Resina de fenol-formaldehfdo 7% en peso

{ii) Capa termoaislante

Arena de s{lice 504 en peso
20. Tierra de diatomeas 24% en peso
Grafito termodilatable tratado
con &cido 104 en peso
Meterial celuldsico derivado
del papel 10% en peso
25, Resina de fenol-formaldehfdo 5% en peso

Vidrio de agua 1% en peso
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A las mezclas de los materiales indicedos en (1),
(2)(i) y (2)(ii), se les afiadié agua para formar las suspen
giones ;‘espectivae. Ante todo, se cargé la suspensién de
mezcla (1) dentro de un molde que se habfa provisto de una
5 rejilla de alambre y se deshidraté al vacfo. La suspensién
de la mezcla (2)(i) se cargd en la pieza moldeada deshidra-
tada del molde y se deshidraté al vacfo. Ademés, la suspen-
sién de la mezela (2)(ii) se cargé en la pie.za moldeads asi
preparada y se eliminé agua para formar una pieza moldeada
10. deshidratada cruda compuesta por uns capa de mezcla (1 )_, una

cape de mezcla (2)(i) y una capa de mezcla (2)(ii)e = = = =

La pieza moldeade deshidratade cruda compuesta por
lag tres capas se secd y se solidificé a una temperatura de
unos 1209C para formar la pieza moldeada. La pieza moldeada

15. era en forma de disco con un difmetro de 500 mm y un grosor
de 35 mm (10 mm de los cuales eran la capa que podfa fundir
se y 25 mm de los cuales eran la capa que es diffcil de fun
dirse, compuesta por una capa exotérmica de 10 mm de grosor

y por una capa termoaislante de 15 mm de grosor). = = =.- =

20. Egste moldeado se suspendi$ con la capa que puede
fundirse hacia abajo en la porcidén inferior del molde, molde
que se forr§ con revestimientos que termoaislaben la superfi

cie lateral de la parte superiore = = =« = = w « = « ----

Dado que este método de fabricacién de lingotes de
25. acero permite la eliminacién de la etapa de afiadir el com-

puesto de la tapa termoaislante de la parte superior, después
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de acabado el colado, puede simplificarse mucho el método

Si bien la invencién se ha descrito en detalle y
con referencia e sus realizaciones especificas, resultard
evidente para los entendidos en la técnice que pueden reali

zarse varios cambios y modificaciones en la migma sin salir

de su espfritu y alcance, =~ = = = = = = = = = = = = = = = -

N OT A

Se declsran de novedad y propiedad pars Espeafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - -

REIVINDICACIONES

1.~ Método de fabricacién de lingotes de acero,

caracterizado porque comprende: = = = = = = = = = - -— - -

(a) hacer flotar una pigza moldeada, compuests por
una capa que puede fundirse fécilmente y por una capa que es
diffeil de fundir, sobre ia superficie del acero fundido que
asciende por el interior de un molde, fundiéndose continua-
mente dicha capa fdcilmente fundible por medio del calor del
acero fundido y giendo termoaislante dicha capa que es diff-

cil de fundir, - = === = === ===~ - m-m-

(b) hacer entrar gradual y uniformemente el lfqui-
do de dicha capa fécilmente fundible en el espacio de entre

la pared del molde y el acero fundido que asciende dentro
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del molde para formar una pelfcula delgaday = = = = « = - -

(c) colar el acero fundido dentro del molde de mo
do que la mayor parte de dicha capa fdcilmente fundible pug

da desaparecer cuando se ha acabado el colado, y - - - — -

(d) termomislar entonces la superficie del acero
fundido después de acabado el colado por medio de dicha capa
que es diffcil de fundir para impedir con ello que aparezcan

TECHUPESs = = = = = = = = = = = = - - - - - - - e -

2.— "METODO DE FABRICACION DE LINGOTES DE ACERO".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de doce hojas foliadas y mecano
grafiadas por una sola de sus caras y de una lémina de dibu

-

jos que la ilustra.

yapRID, 29 OCT. 1974
P, A M. CUgeLL SURoL

[t

mcem.
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