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MEMORIA DESCRIPTIVA

DE UN MODELO DE UTILIDAD, POR VEINTE ANOS EN ESPANA, A
FAVOR DE DIDIER-WERKE A.G., DE NACIONALIDAD ALEMANA, -

RESIDENTE EN 62 WIESBADEN (Alemania) - Lessing-Strasse 16
S o ®» r e .

"CANALES DE SANGRIA PERFECCIONADOS PARA RECIPIENTES ME-
TALURGICOS, HORNOS O SIMILARES"
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aberturas de sangria, en- recipientes metalirgicos, hor-

La solloltud se refler

nos y similares,

Las aberturas de sangrla de los recipientes -~
metalirgicos, hornos v slmilares, se han venido constru
yendo hasta el momento, la mayorla de las veces, con ma
sas aplsonadas. Como es sabldo, se suele en estos casos
comprimir, con masa apisonada, un tubo de acero, ocuyo -
didmetro corresponde al que habré de darse al canal de
sangria, Finalmente se retira el tubo de acero, o se -
mantiene en la sangria, f

La capacidad de resistéh¢ia a la accidn erosiva
del metal fundido, es en ambos cééas muy reduoida, de -
forma que los canales preparados de tal modo, sobreviven
& muy poecas sangrias, con la consecuencla obligada de -
frecuentes periodos de paro en la explotacidn.

Del reconocimiento de tal deficiencié, ha surgi

do la constitucién de los canales de sangria en piedra
moldeada, Se trata de blogques de material refractario,
provistos de un orificio gque sirve;de canal de sangria,
y susceptibles de ser colocados en'disposicién sucesiva,
y afirmados con masa apisonada, como abertura de sangrisg
del recipiente u horno metalﬁrgicb. Han sido ya también
propuestos los blogues moldeados en forma de tinel, o de
tubo, para la formacidén del canal de sangria,

La constitucidn de este canal de sangrla con
material refractario moldeado, representa un perfecclo-
namiento en 1o que respecta al desgaste de dicho canal
en comparacidn con el disp081t1vo de masa apisonada, lo

que ademds se logra al tiempo que se 1ncrementa la esta
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bilidad de la sangria prépiamenfe{ﬁich&. No obstante, -
como quiera que el desgasté de losielementos moldeados
que forman el canal de sangria exlge la renovacidén de -
alguna de sus partes, o la simple ad1c1on de material de
aplsonado, podrén sustituirse por otras nuevas las pie-
zas desgastadas, lo cual supone considerable bérdida de
tiempo y trabajo en las operacionéé'de sustitucidn y nue
va instalacidén. Ademéds, en cada nuéva instalacién, es ne
cesario que el nuevo elemento moldéédo que se cologue, -
pueda depositarse y orientarse coﬁébrme a los requisitos
planteados, ya que al dislocarse las aberturas de sangria
también lo hacen los planos de asentemiento de las piezas
de piedra, por lo gque debe procedéfée & una nueva alinea
¢idn, 1o cual supone una prolongabién del tiempo de para
da.

El objetivo de la presente solicitud, es el de
descartar el de otro modo inevitéble desgaste del canal
de sangria por cada carga de horno, y la obligada dislo-
cacién de la abertura de sangria tras de un mayor o menor
numero de operaciones, y su completa renova01on, reducien
do a un minimo soportable las paradas_lnevitables en la
sangria del horno o recipiente, y iés pérdidas de tiempo
correspondientes, |

El perfeccionamiento a que se¢ refiere la solici
tud radica en que los elementos moldéados refractarics -
dispuestos al modo convencional en la abertura de sangria,
y provistos de un orificio de paso,-se instalan fijamente,
empélmados en el mencionado orificid;de paso como revesti
miento de desgaste, introduciendo las piezas de desgaste

refractarias que configuran el canal de sangria y afir-
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mandolas en los elementos moldeaabgféxteriores nediante
concentracién o relleno de una maéé?apisonada refractaria,

La ventaja ohtenida con é; sistema previsto en
la solicitud, respecto de las diquéiciones conocidas en
las aberturas de sangria de los recipientes me talirgicos,
hornos y similares, consiste principalmente en la reduc-
cién de los ticmpos de parada que'se producen por la re-
petida necesidad de sustituir la abértura de sangria, Ello
es de la mayor importancia, sobre fodo a la vista de los
continuados esfuerzos por incrementér la cadencia de las
cargas, y la elevacidn del desgasfe?Que tal hecho deter-
mina en las piezas, y especialmente;en el canal de sangria;
para la economicidad de la explotacién.

La configuracién de los elementos moldeados iad
neos para la puesta en préctica dél perfeccionamiento que
contempla la solicitud, obedece a que el didmetro exterior
de la pieza de desgaste tubular que forma el canal de san
gria, se ha adoptado de forma, que tras de su instalacidn
en la piedra moldeada exterior, queda un espacio anular -
suficiente entre el mismo y el didmetro interior de paso
de aguella, que puede ser rellenado con masa apisonada.

Los moldeados pueden constituirse de forma ain
mis ventajosa, de modo que los elemeﬁtos tubu-lares de’-
desgaste y/o la piedra moldeada exterior muestren en sus
caras frohtales ranuras y lenguetas de encastre respecci
vo, con lo cual se obtendrd una unién més firme y mejor
elineacidn, |

La solicitud se explicaié’égn mayor detalle a
la vista de las ilustraciones expuestas a titulo de ejemplo:

En la Fig. 1 se muestra un corte vertical de la
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parte de sangria de un recipiengéimetalﬁrgico, conforme
a la nueva disposicidn. f

En la PFig, 2, un corte-§értical a través de la
parte de sangria de un recipienté métalurgico, con ele-
mentos de desgaste ya gastados. ‘

En la Fig 3, una seccidén vertical a través de
la parte de sahgria de un recipienfe metalirgico, con ele
mentos exteriores preparados para la instalacidén de los
nuevos moldeados de desgaste, y -

En la TFig. 4, un corte vértical por la parte
de sangria de un recipiehte metalﬁrgico, con parte de -
sangria reconstituida, '

Conforme al perfeccionamiento previsto en la
solicitud, en un horno o recipiente metalirgico -1- acon
dicionado, se instalaran en su parte de sangria -2- y en
la abertura de la misma -3-, los elementos moldeados ex
teriores -5- provistos de orificio de paso -4-. Finalmen
te, se introducirén en el orificio de paso -4- las pie-
zas moldeadas exteriores -5- que actian como revestimien
to de desgaste, y las biezas de desgaste tubulares =T-—
que configufan el canal de sangria ~6-, El didmetro ex-
terior de las piezas tubulares de'desgaste -7-, asi co-
mo el interior del orificio de paso -4- de los elementos
moldeados exteriores —5?; se adoptarén del tamafio necesa
rio como para que después de introducir los elementos de
degaste -7- en el orificio de paso -4~ de las piezas mol
deadas exteriores -5-, quede un espacio anular -9- sufi-
ciente, para que pueda.ser rellenado con masa apisonasa
refractaria -8- o material a granel..Para la afirmacidn

de las piezas tubulares de desgastg -7--en el orificio
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de paso -4- de los moldeados exteriores -5-, se apisona-

r4 en el recinto amular -9-, una masa -8- de fraguado hi
drdulico (Fig. 1). Después de ello, ya puede ponerse en
funcionamiento el recipiente -1- o él horno.

De= ' Si al cabo de algun tiempo de servicio, se des
gastasen las piezas tubulares de desgéste -7-, por efecf
to de la erosidn o agresiones semejantes de la fundicidn
(Fig. 2), entonces se desprenderi la masa apisonads -8
residual, que permanezca en el recinto anular -9- del -

10.- orificio de paso -4- con auxilio de una herramienta aprQ
«.... piada, por ejemplo un martillo neumdético (Fig. 3).
Tl Para volver a poner de nuevo en servicio el ﬁg

e cipiente -1- o el horno, serd necesario introducir enton

, ces piezas tubulares de desgaste -7- nvuevas, en el orifi
15.- cio de paso -4-, previamente despejada, del elemento mol
deado exterior -5- rellenando con masa apisonada o de re
“re. 1lleno —8—'el recinto anular -9- configurado entre el ori
’ ficio de paso -4- y la pared exterior de la pieza de des
Te gaste -7~ (Fig. 4). :

20: - N O T A

En resumen, la présente solicitud recaerid sobre
las siguientes reivindicaciones: |

18,- Canales de sangria perfeccionados para re
cipientes metalirgicos, hornos o similares, caracteriza-
25.- dos porque en la abertura de sangria se aplica un elemen

to moldeado refractario, dotado de un orificio de paso,

el cﬁal se fija finalmente a dicho orificio como revesti

miento de desgaste, con piezas tubulares de desgaste, re

fractarias que configuran el canai de sangria y al moldesg

30.- do exterior mediante el apisonado o0 relleno de un material
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refractario compactado.
2¢.- Canales de sangria perfeccionados para re
cipientes metalirgicos, hornos o siﬁilares; segin la rei
vindicacidn primera, caracterizados porque el didmetro -
5.~ exterior de los elementos tubulares de desgaste que for-'
man el canal de sangria, se configuran de tel forma, que
después de su aplicacidn en el elemento moldeado exterior
queda un espacio anular suficiente entre el didmetro extg
rior de los elementos tubulares de desgaste y el orificio
10.~ de paso de la pieza moldeada exterior la cual puede relle
narse con una masa apisonada.
.. 8,~ Canales de sangria perfeccionados para :g
cipientes metalirgicos, hornos o similares, segin la rei
vindicacidn segunda, caracterizados porque el elemento -
15ff- tubular de desgaste y/o la pieza moldeada exterior pre-
sentan en sus caras frontales una ranura y lengieta de -
«+-+  encastre reciproco.

* e

. & ,~ CANALES DE SANGRIA PERFECCIONADOS PARA RE

¢ v,

el CIPIENTES METALURGICOS, HORNOS O SIMILARES.

204" Segin se describe en la presente memoria des-
criptiva que consta de siste hojas escritas a miquina por

una sola de sus caras y enumeradas, acompafiando dibujcs.

Madrid a 6 de Mayo ge 1.+969
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