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PATENTE D& INVENCION
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MEKORIA DESCRIPTIVA
SOBRE:
"PERFECCIONAMIENTOS EN INSTALAGIONES PARA Li OBTENCION
DE ESCORIAS POROSAS U OTRAS FUSIONES".

SOLICITANTE: MARCEL GALLAI-HATCHARD, residente en :

11 Queens Acfe, CHEAlN ,Burrey,Inglaterra,

Este invento se refiere a instalaciones per-
feccionadas para la produccidn de mgcorilas porosas, o ce
lulares u otros materialeg fundidos ezponjosos.

Para obtensr escorias u otrog productos de

Se fundicidn porosocs 0 egponjosos, se ha propussto ya verter
lag escorias de sltos harnog sobre un lecho fijo de arena
porosa o material andlogo que, antes de derramar la esco-
ria, se ha mojado completamente con agua.

Este aparato que, por coenveniencia puedse lla-

10. marge dispositivo para el Mesponjado en areng™,gi hubiera
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dado resultado, habria reunido grandisimas ventajas sobre
lss verias formas de maquinas para el esponjado, tales co-
mo las que utilizan ruedas batidoras, transportadores y
drganos anélozos, ya que habria eliminado los elevadisimos
gastos de conservacidn de esta maquinaria. Estas maquinas,
por estar expuestas al material en fusibn -a una tempera-
tura de unos 1400 a 1500¢ C.- y al agua fria y al vapor
contaminado con hidrdgeno sulfurado, se encuentran someti-
das a gran desgaste y deterioro y su duracidn es reducida.
A pesar de esta interesantisima ventaja del es-
ponjado en arena sobre el mecanico, el primero no pudo adop
tarse para la produccidn en masa, econdmica, de materiales
fundidos esponjosos y, con todo y dicha ventaja, ha tenido
ques abandonarse, principalmente por las razones sigulentes:
Es bilen sabido que la escoria de altos hornos
varia entre 1imites muy amplios en cuanto a su composicidn
quimice, temperatura y viscosidad. El grado de capacidad
de esponjamiento de las escorias depende esencislmente,sin
smbargo, de egtas tres propiedades. Los altog hornos se
destinan a producir hierro, no escoria y, por tanto, 1la
obtencidn de escorias adecuadas, cuando mis, es de impor-
tancla secundaria solamente. A este hecho se debe que los
métodos de esponjado, para tener éxito, hayan de poderse
adaptar fécilmente a las variaciones en las propiedades
de la escoria. Bn resumen, el aparato ha de ser regulable
en alto grado. Esta adaptacidn, no constituye un serio
problema cuando se utilizan las méquinas para el esponjado,
va que es relativamente fdcil lograr el control de las mis-
mas, variando la velocidad de movimiento de sus dOrganos,

con objeto de reducir o de cumentar la cantidad de -escoria
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sometida & esgponjado por unidad de tiempo. Lo mismo ocurre

con el suministro de agua, que es también fdcilmente varig

ble dentro de amplios limites, al emplear miquinas.

Sin embargo, existe un limite para la variascidn
de cualidades en el caso del esponjado mecanico. Bl limite
Jo establece el hecho de que los componentes de hierro o
de acero de las maquinas para el gsponjado pueden resgistir
sélo haste un determinado grado de calor, mias alld del cual
se presenta el agrietamiento o la torcedura. Una escoria o
material fundido capaz de esponjarse con facilidad, reac-
cionard inmediatamente, al ponerse en contacto con el agua
de la mAquina de esponjado, dando origen a paredes celula-
res delgadas que pierden su calor en pocos segundos. Xste
material, puede permsnecer en eontacto con €1 hierro o el
acero, sin causar dafios. Los productos menos susceptibles
de esponjarse, o log materiales que hayan de serlo en menor
grado para obtener un cuerpo de porosidad mas resistente,
tendran paredes celulares gruesas, fusrtes, que permanesce-
rén plésticas y calientes durante un tiempo considerable.
En estas circunstancias, el material causarid dafios y des-
trozos en el hierro o scero y se precisarén reparaciones
que implicaran gastos de conservacidn completamente impo-
sibles de compensar con el valor de la escoria esponjose
como material industrial.

Asi pues, desde el punto de vista econdmico,el
esponjado mecénico puede emplearse Unicamente con los ti-
pos més ligeros de escorias. Dado gue las densas tienen
un gran campo de aplicacidn en la preparacibén del hormi-

gbn de poco peso para la construccidn, la imposibilidad

de producir, a coste razonable, estas clases de esponjado
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Hasta ahora, resultaba completamente imposible
consegulr el medio de lograr el control necesaric en los
aparatos de esponjado en arena, en les cendiciones desea-
das. Bl lecho de arena, habia de mojarse completamente an-
tes de verter el material a tratar. A causa de la elevadi-
sima temperatura de la escoria fundida, la cantidad relati
vamente pequefla de humedad contenida en la parte superior
del lecho de arena, se evaporaba inmediatamente, tan pron-
to como empezaba a derramarse el material, produciéndose
asi una capa superior de arena perfectamente seca y Dporossa
que actuaba como verdadero gislante para la humedad de las
capas inferiores y, por tanto, impedia que llegara a la
escoria humedad adicicnal. El derrame de la escoria fundi-
da sobre el lecho de arena, desde un solo punto fijo,tenia
el ulterior inconveniente de dar lugar a una capa relati-
vamente gruesa de escoria que, en consecuencia, solc podia
esponjarae en grado reducido, ya que la cantidad de humedad
contenida en la parte superior del lecho de arena resultaba
completamente inadecuada para el tratamiento de la capa de
egscoria en todo su espesor. La inundascidn del lecho ds are-
na con agua en la proporcidn necesaria para obtener una lé-
mina de agua por encima del pastoso barrc de arena, resultd
ineficaz, ya que did origen a la Tormecidn de escoria gra-
nulada, no espoﬁjosa. La produccibén de una gruesa capa de
escoria, podria haberse evitado moviendo el caldero mien-
tras se vaciaba sobre el lecho de arena la escoria que con-
tenia, tratando de conseguir una caps de escoria suficien-
temente celgada para que resultara adecuada lg humedad alo-

jada en la parte supserior del lecho de arena. En sstas con-
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diciones, sin embargo, la superficie precisa para alcanzar
una produccidn suficiente de escoria esponjosa habria sido
tan excesiva que hublera resultado antieconbnica para los
fines practicos.

%1 resultado final de la aplicacidn del aparato
de esponjado en arena era que el producto obtenido era con-
siderablemente mas macizo y més denso que -y no podia com-
petir con- el del esponjado mecénico controlade que, a cau-
sa de los gastos de congservacidén de la instalacidn, ha de
limitarse a la preparacidn de esponjados ligeros. For otra
parte, el empleo del aparato de esponjado en arena para la
obtenecidn de un producto esponjoso ligero, esparciendo la
escoria fundida en una capa delgada, no constituiria un
método de competencla para la producecidn en masa de escoria
egponjosa, & causa de la gran superficie necesaria si habiz
de conservarse un rendimiento elevado. Estas son las ragzones
por las cuales, a pesar de los grandes aliclentes que ofrece
la eliminacidn ds los grandes gastos de conservacidn de la
instalacidn, el aparato de esponjado en arena fracasd y cayd
en desuso.

En resumen, la diferencia entre el essponjado en
arens y el mecdnico, puede decirse que consiste en que el

primero solc puede producir escorias esponjosas muy densas,

mientras qus el segundo sirve {nicamente para preparar los

tipos més ligeros de escorias esponjosas o porosas.

El objeto de este invento es mejorar y a daptar
de tal modo los aparatos primitivos de esponjado en arena
que, aunque conservando las mismas caract erigticas funda-
mentales, pueda controlarse completamente durante la ver-

dadera operacién de esponjado, y, por tanto, pueda adaptar

[T S ———
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se de modo eficaz a las distintas cualidades de la escoria
fundida o, también, aplicarse para obtener caracteristicas
distintas en el producto esponjosc. Por este invento es
posible la preparaciéh de escoria esponjosa de una gran
variedad de cualidades.

De acuerdo con este invento, se consigue el
control dotando al lecho de arena de una red o instalacidn
edecuadamente dispussta de btubos, por los cuales puede su~
ministrarse una gran cantidad de agua debajo de la escoria
fundida esparcida, a presidén ajustable dentro del perfodo
verdaderamente cortofpreciso para el verdadero esponjado.
Los tubos se entierran o disponen en el interior del lecho
de arena.

Los tubos estan provistos de un nimero adecua
do de puntos de descarga, con preferencia en forma de bo-
gquillas o toberas que, preferentemente, estan dirigidas
hacia arriba.

La instalacidn de la red de tubos debe propor
cionar una presidn sensiblemente izual en cada punto de
descarga o salida.

El control del agua descargada al interior
del lecho de arsna debe estar situado, con preferencia, en
uno © varios puntos desde los cuales pueda observarse fé-
cilmente lo que ccurre en el lecho de arena. Este control
puede estar constituido por varias vdlvulas que deben estar
construidas ¢ dispuestas de modo tal gque permitan al opera-
rio, por una parte, aumentar o disminuir la presidén del
suministro de agua y, por otra, descargar agua si toda o
solo en una o mAs partes de la superficie del lecho de

arena, durants la verdadera operacidén de esponjado.
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Como modificacidn para el empleo de un lecho

G

constituido por arena, pueds utilizarse, para fines espe-
eciales, un lecho formado por agregados porosocs de mayor
tamgfio, por ejemplo,l2 mm. aproximadamente, gque den lugar

165. a cavidades mayorsas, que permitan el empleo de cantidades
de agua mas elevadas, evitando la Tformacidén de lodo o de
barro. \

Una nueva variante congiste en congtruir el lscho
de hormigdn poroso "reticulado"™. Hste lecho reticulado,con

170 una guperficise bisn nivelada, puede gaturarse con agua, in-
cluso hasta llegar a obtener una pelicula o lamina de liqui
do por encima del hormigdn. Esta pelicula de agua,iniciari
el esponjado cuando la sscoria fundida se vierta sobre el
lacho, e irid seguida por cantidades adicionales de agua su-

175. ministradas por la red de tubos smpotrados en sl lecho de
hormizén poroso. De este modo, no se presentard la granula-
cidn qua, como antes se dijo, se realizard si la escoria
fundida se esparciera sobre un lecho de arena blanda sobre-
saturada de agua.

180. Por medio de este invento, el esponjado de la
gscoria fundida no depends ya solamente de la cantidad 1i-
mitada =y en nuchos casos inadecuada- de agua contenida en
la arena mojada y que se suministrd antss de la operacidn
de esparcido; por el contrario, la escoria rccibiri toda

185, gl agua adicional que necesite para convertirla en espon-
josa y darle el grado de porosidad deseado, y todo ello
durants la véfdadera opsracidn de esparcido y después de

ella. Ademas, la escoria recibird ol azua adicional donde

se Dprecise desde la direccidn conveniente, es decir,desde
2 H

190. la parte inferior. Este Ultimo factor tiene gran imvortancia
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dado que la aplicacidn de agua desde la parte superior a
le escoria fundida, no producirfa material esponjoso,sino
que por el contrario, lo romperia en grénulos. Is esencial
encerrar el agua debajo de la capa fundida ds escoria, con
objeto de obtener vapor de presidén suficicnte para que pe-
netre en la escoris tanto al principio como mientras dicha
egcoria posse viscosidad suficiente para permitir que pro-
siza tal penetracidn.

Por la instelacidn de este invento,no solo puede
suministrarse en el momento oportuno la cantidad de agua ng
cegaria, sino que, a causa de la disposicidn para el con-
trol, el suministro de agua puede también locelizarse a
zonas especiales de la superficie de esponjado. El resulta-
do Tinal de esta facilidad es qus el operarioc se encuentra
en condliciones de variar la cantidad y el grado de porosi-
dad de la egcoria en porciones o pedazos, con respecto a
la capa de escoria em conjunto. Asi pues,en una operacidn
de egponjado y a su eleccidn puede producir cantidades dis-
tintas de producto esponjoso de dengidades diferentes que,
una veyz machacadas y mezcladas proporcionaran la combina—»
¢idén especial deseada.

Otra ventaja de este invento, es que el espesor
de la capa de escoris que puede esparcirge sobre el lecho
de esponjado depende solasmente de la posibilidad de obtener
un suministro de agua adecuado dentro de un corto periodo,
y ésto corrientemente no ofrece dificultad alsuna. A condi
cibén ds disponerse de agua bastante, pueden verterse de 10
a 20 toneladas de escoria con un solo caldero sobre el le-
cho de esponjado, con un solq volteo del calde;ai‘y a8 pon=-

jarse simultdnesmente en 1 & 2 minutos; tiempo limite casi
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imposible de lograr con el esponjado mecanico. »

A cgusa de los distintos factores antes indicados,
la superficie necesaria para la produccidén en masa de 1la
escoria esponjosa de acuerdo con este imvento, pueds redu-
cirse a uno o dos lechos de arena de tamafio limitado que,
en razdn del hecho de que el verdadero esponjado se verifi
ce encima de los mismos, se enfriaran rapldamente para des
ocuparlos y utilizarlos de nuevo. ’

Puede conseguirse un control adicional de la ope
racidén de esponjado, disponiendo une o més artesas para el
traslado de la escoria fundida desds el caldero al lecho
de arena. Ia artess o artesas pueden tener saetines o es;
tar provistas de varias salidas para la distribucibn con-
troleda de la escoris fundida sobre el lecho de arena, o
pueden ser mbviles para la rapida e 1gual distribucidn de
la escoria fundida que llega del cazldero. Puede también
congeguirse una distribucién répida y uniforme de la esco-
ria rundida, dissponiendo el lecho de arena de algin modo
especial, tal como prqparéndolo en forma escalonads de mo-
do que produzeca un efecto dq cascada al verter en la parte
superior la escoria fundida. En estas condiciones cada es-
caldn del lecho admitird solo una cisrta cantidad de esco-
ria fundida; el sobrante pasaréd automdticamente al escaldn
inmediato, y asi sucesivamaente. | |

Pn los dibujos adjuntos se representan esquema-
ticamente la instalaqién a que aste invento se refiere.

Ia fig. 1, es una vista en plantsa, }

La fig. 2, es un corte vertical por la linea
2;2 de la fig. 1.

lLa fig. 3, es una vista en planta que representa
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una modificacidén de los tubos de agua.

la fig. 4, es une vista en corte qus representa
una aplicecidn especial del lecho de esponjado.

Ia fig. 5, 83 una vista lateral, parte en corte,
gque representa medios para distribuir la escoria sobre el
lecho de egponjado.

Le figz. 6, es una vista lateral, parte en corte,
que representa una disposiecidn en cascada, y

la fig. 7, es un corte de una construceidn ade-
cuada des tobera para el agua.

Con referencia méAs especialmente a las figs. 1
y 2, el lecho de esponjado se representa en 8. Puede estar
constituido por arena, o por agregados porosos de mayor
tamaiio que las particulaes de ésta o por hormigdn poroso
reticulado o en forma de panal. El lecho esté contenido en
un armazdn o caja 9, descubierta por la parte superior, de
material adscuado y de tamafio y forma convenientes; en los
dibujos el armazén o caja se representa de forme rectangu-
lar en proyeccidn horizontal.

En el lecho de esponjado, estdn enterradas va-
rias bogquillas o toberas 10, uniformemente distribuidas,
cada una de las cuales se allmenta con agua por medio de
un tubo 11, procsdente ds una arqueta o distribuidor 12,
provisto de varias valvulas de control 1%, una para cada
tubo alimentador 11. Bl asua se suninistra a la arqueta o
distribuidor por medio de tubos de conduccidn 124 proceden
tes de depdsitos de almacenamiento 15, que contienen agua
bastante para una operacidn completa de esponjado. Se com-

prenderéd, desde luego, que la arqueta o distribuidor puede

alimentarse con agua procedente directamente ds la conduc-
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¢idn principal, en lugar de surtirse desde depbsitos de

almacenamiento.

La escoria fundida se esparce en la superficie
del lecho 8, de esponjado desde un caldero 15, montado en
un carrito con ruedas 17, que circula por una via 18 situa
da en uno de los costadog del lecho de ésponjado. la esco-
ria puede verterse desde el caldero 16, al lecho de espon-
jado, inelinando el caldero en el carrito, o colocéndolo
sobre el lecho de esponjado y luego haciéndolo oscilar por
medio de un aparejo de volteo y ascenso (no representado).

El lecho de esponjado se representa dispuesto
horizontalmente, pero puede estar ligeramente inclinado
pars. favorecer el reparto de la escorig fundide e su par-
te superior.

En la fig. 2, la escoria, ya esponjosa y dispues
ta para retirarla del lecho de esponjado, se representa en
19. |

Con la disposicidn de tubos de slimentacidn 11,
y vélvulas de control 13, representada en las fizs. 1 y 2,
la cantidad de agua que llega a cada una de las toberas 10,
puede regularse independientements.

la flg. 3, representa una conexidn distinta de
los tubos de alimentacidn 11, a las toberas 10. En ests
caso se emplean el mismo nimero de bogquillas y estén colo-
cadas dsl mismo modo gue en las figuras anteriores. Sin
embargo, las salidas estén divididas en tres grupos, cada
uno de los cuaies se alimenta por un(solo tuﬁo conductor
11, procedente de la arqueta o distribuidor 12, y éste tie
ne tres valvulas de control 13, una para cada tubo slimen-

tador de un grupo. La arqueta o distribuidor se alimenta
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con agua de modo igual al antes indicado.

Se observara que la disposicidn en grupos repre-
sentada en la fig. 3, se da solo por via de ejemplo, y que
podria emplearse un nlmero de grupos mayor o menor,

315. Cuendo el lecho de esponjado 8, estd constituido
por agregados u hormigdn reticulado, porosos, la fig. 4,
indica la posibilidad de suministrar por las boquillas 10,
une cantidad de agua tal gue no solo se sature el lecho
completamsnte, sino que se forme uns pelicules o cépa 20 de
220. agusa y se mantenga en la parte superior del lecho, durante
el esparcido del material fundido.
Ie fig. 5, representa medios que parmitén obtener
una distribucidn uniforme de la escoria fundida sobre el le-
cho de esponjado. Estos medics consisten en una artesa 21,
325. con ruedas que atraviesa el lecho de esponjado 8, y circula
en carriles 22 dispuestos a log costados del lecho; la ar-
tesa tiene varias salidas 22a. Dicha artesa recibe la esco-
ria fundida desde uno o mis sastines 2% que se prolongan
desde el caldero 16, que estd montado en un carro con rue-
330 . das 17, quz circula sobre carriles 1B como en el casd an-
terior. |
la fig. 6 representa de qué modo 1 esponjado
de acuerdo con este invento puede realizarse en una insta-~
lacidn en forms de cascada. Para ello, se disponen varios
335. lechos de ésponjado 8, colocados sucesivamente uno debajo
de otro de modo anédlogo s los peldafios de una escalera,
como se indica en 24. En cada peldafio hay un depdsito 25
que contiene un lecho de esponjado y cuyo borde superior
estd més alto que ls superficies del lscho. Cada lecho estéd

340. provisto de una serie de salidas de agua 10 que pueden au-
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mentarse del modo descrito con referencia a las figs. 1 ¥

2, oa la fig. 3 por ejemplo.

Como se indica en 26, la escoria fundida se su-
ministra al lecho primero y mas elevado, dssde un caldero
16 montado en un carrito con ruedas 17 que circula zn ca-
rriles 18. Al esparcirse la escoria fundida sobre el lecho,
la parte en contacto con éste e inmediatamente advacente a

é1, se esponja y luego se solidifica, como ss indica en 27,

" mientras que la escoria fundida sobrante, rebosa por encima

del borde del depbsito 25 y cae al lecho inmediato inferior
donde se esponja y se solidifica otra parte; el resto pasa

al lecho inmediato inferior, y asi sucesivamente hasta que

tode la escoria fundida procedente del caldero cueda espon-
Jada eventualmente.

Con preferencia, se disponen controls indepen-
dientes para el suministro de agua a las toberas de cada
lecho, de modo que la cantidad de agua en cada uno de és-
tos esta de acuerdo con las condiciones en él1 reinantes,

Bn la fig. 7, se representa una construcecidn
adecuada de tobera para agua, que consiste en un cuello
28, cuyo extremo inferior estd unido al tubo de alimenta-
eidn 11, y cuyo extremc superior tiene una boca abotuinada
29; el conjunto estd empotrado en hormigdn 30 que protesge
a le tobera y a los tubos de los efectos del calor v ds
daiflos o choques de las herramientas o del aparejo que se
usan para retirar la escoria esponjada del leccho de espon-
Jado. Sobre la boca de la tobera, puede colocarse una guar
da (no representada) para impedir la entrada &s material

del lecho de esponjadd.
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- NOTA -

Habiendo ya descrito amplismente la naturaleza
del invento, asi como la manera de llevarlo a cabo ex la
préctica, se hace constar que las disposiciones enterior-
mente descritas son susceptibles de ligeras modificaciones
de detalle,'sin que por ello se altere el prinecipio funda-
mental del invento. También se hace constar que dicho in-
vento se refiere a una Patente presentada en Inslatarra
con fecha 18 de Enero de 1943, bajo el nimero 919, acogién-
dose, por lo tanto, m los beneficios que conceden los Con-
venios Internecionales en visor, siendo lo que constituye
la ésencia de dicho invento y por lo que se solicite Paten
te de Invenqién por veintse afiog en Espafla: "Perfscclona-
mientos en imstelaciones para la obtencidn de escories po-
rosas u otras fusliones™; caracterizéndose por lo siguiente:

l¢ - Perfeccionamientos en instalaciones para la
obtencidn de escorias porosas u otras’ fugiones,caracteriza-
do porque se vierte la escoria fundida u otro material fun-
dido sobre un lecho de material poroso,mientras se suminis-
trs agua al interior del lecho,por toberas conectadas a una
red de tubos, reguléndose la cantidad de agua que pasa a
las toberas durante la verdadera operacién de esponjado.

22 - Perfeccionamientos en instalaciones para la
thencién de egscorias porosas u otras fusiones, segin lo
especifiocado en la reivindicacidén 1, caracterizado porqus
el lecho estéd formado por arena, O por agregados poOrosos
de particulas de mayor tamafio que la arena, O por hormigdn
poroso en forma de panal.

22 - Perfeccionamientos en inatalaéiones para la

obtencidn de escorias porosas u otras fusiones, segin 1lo
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especificado en la reivindioaciénvl o 2, caracterizado
poréue las toberas de agua estadn enterradas en el lecho
de materlial poroso. »

48 ; Perfeccionamientos en instalaciones para la
obtencidn de escorias porosas u otras fusiones, gsegin lo
especificado en cualquiera de las reivindicacioneg ante-
riores, caracterizada porqus la cantidad de agua que pasa
a cada tobera puede controlarse independientemente de las
demas.

5¢ - Perfeccionemientos en instalaciones para la
obtencidén de escorias porosas u otras fuslones, segin lo
especificado en cqalquiera de las reivindicaciones 1 a 3
caracterizado porque las toberas y sus tubos estén_dispqu
tos en grupos y la cantidad de agua que pasa & cada grupo
puede controlarse independientemente de los denmas.,

¢ - Perfeccionmmientos en instalaciones para la
obtencidn de escorias porosas u otras fusiones, segﬁn lo
especificado en cualéuiera de las reivindicaciones 2 a 5,
caracterizado por un lecho formado por agregados porosuas
u hormigdn poroso en forma de panal, en el que la cantidad
de agua suministrada al lecho es suficiente no solo para
saturar éste oompletamante, sino tembién para proporcio-
nar y mantener una pelicula o capa de sagua encima del mig
mo durante el esparcido del material fundido.

7¢ - Perfeccionamientos en instalaciones para la

obtencidn de escorias porosas u otras fusiomes, sesin lo
especificado en cualquiera de las relvindiceciones ante;
riores, caracterizado porque se utilizan varios lechos de
material poroso, dispuestos e cascada.

8¢ -~ Perfeccionamientos en instalaciones para la
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obtencidn de escorias porosas u otras fusiones, tal y como
gueda substanclalmente descrito en la presente lemoria ¥y
representado en los dibujos que se ascompafian.

Wsta Memoris consta de diez y seis hojas escri-

tas a médquina por una sola cara.

Madrid, 5 de Junio de 1
MARCEL GALLAT-HATCHARD

Por Peodar o i
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