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Este invento‘sé raffaré'a:éisléﬁiaﬁtui”
pars altas temperaturas, M&s en particular, se rafiare as-
te invento a la formacidn de un miembro de aislamiento de »J;
refractario, un médulo de aislamiento para altas temparaty=
5 ras, a un modo de sujetar un panel u hoja de respaldo a .una;

estera de material de aislamiento de fibra de cerdmica, a -

un miembro de aislamisnto de refracta::o, y a una hoja de
respaldo,

Son hien conocidos los problemas que
10 intervienen en el aislamiento de las superficies interiores
de las parsdes de un horno (que comprandan las parades, 9l
techo y ademés superficies del horno que hayan de ser ajs-
ladas), Histdricamentae, los interiores de los hornos para

altas temparaturas han sido revestidos con diversos tipos

15 de ladrillos capaces do soportar altas tamperaturas. No obs

tante, cuando se desgasta el revestimiento de ladrillo, la

sustitucidn del revestimiento de ladrillo viejo por uﬁm'Be
ladrillo nusvo es una tarsea engorrosa y que lleva tiempo,
Se han hecho también esfuerzos para aislar el interioe.s%
20 un horno de modo que la cara interior o caliente d=21 aisla-

misnto incluya, o consista en, material de fibra csramiga.

El material de fibra cerémica, tal.co-

. . N
mo al que aqui se hace referencia, se encuentra dlSpOﬂ}blB
. s 9

en genaral en forma de una manta de fibra cerémica gu®‘'se

\d ]
25 suele fabricar segin procedimientos similares a los prode-

dimientos usuales para fabricacidén del papel. Como tales,
las fibras que constituyen la manta estan orientadas en
planos que son en general paralelos a la direccidn longi-
tudinal de formacidén de la manta u hoja.

30 Si se han da2 cortar secciones de tal

‘|.
i
|
|
|

5013
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ar esteras o p) nchas,’y ‘s® han da,

plicar como tales a una superfigie interior de un horno,

'la estera o plancha habr{a de adoptar la forma de una man-

ta en la cual las fibras ceramicas astuvieran dispusstas

|8n.planos en general paralelos a la superficie 8 13 cual ...

1sa fija la estera o plancha.

En tal aplicacidn en forma ds planch?
i1 una superficie de horno, la mayoria de las fihras del ma=-
terial corédmico tenderan a quedar dispuestas en una direc-
cifn que tenderia a ser colineal con la direccidn de forma=
cidén de la propia manta, aunque un nimero considerahle de
fibras seguirfan teniendo una oriaentacidn dispuasta més o
menns aleatoriamente., Cuando las fibras estén'dispusstas
en planos que son paralelos a ls pared de)l horno, exiszta
en genaral una tendencia en el material de manta de fibra

a que sa produzcan grietas que son el resultado del engo-

gimiento por la accidn del calor. ot

*
Ademis, cuando se usa aislamianto de
fibra cerdmica en lforma de manta, los ambientes de altwoes
temperaturas conducen a problemas relativos a agrietami=n-
to, exfollaCLDn y desv1tr;F10801on. .

-
- [ AL N

Se han hecho intentos para superar-los

problemas planteados por el uso de flnra ceramica en farma

de manta, cortando para sllo tiras de fibra de tal hoja:
conformada, en una direccidn transversal a la direccééﬁ:de
formacidn de la hoja.

Estas tiras se cortan de la hoja de fi-
bra en anchuras que representan la distancia lineal requa-

rida desde la cara fria a la cara caliente.de la estera de

fibra de aislamiento. Después se colocan las tiras cortadas
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U8 cantn y se disponen en santido longitudinal en ralacidn

de lado a lado, empleandose un nUmero do tiras suficients
para proporcionar una aestera de una anchura deseada,
Naturalmente, @l grosor de la hoja da
fibhra de la cual se cortan estas tiras determinard gl nu-
mero de tiras gue se resquiaran para construir una estera.
Ablicando tales tiras a una superficie

interior de yn horno donde las fibras del material de fibra

| cerdmica se extieandan en general transversalmante a la su=-

perficie intarior de la pared del horno, se reducen sustan~
cialmente los problemas planteados por agristamjanto, 2x-
faliacidn v daesvitrificacidn.

Adamés, puasto que 21 material da fibra
ceramica tiende a ser compresible sldsticamente, se pue-
den disponer las tiras -an relacidn de apoyo a tope, evi-
téndose con ello que se formen espacias de separacidn EH;'
tre tiras adyaqantes como resultado del encogimiento dJ;%h—
te a8l uso.

Ya se use el material de aislamienkqs,
en forma de manta o en forma de tira, son precisos algunos
medios adecusdos para mantener la integridad del materigl

de aislamiento durante la manipulacidn, y en particular.pa-
L ]
. o

ra permitir que el material de aislamiento sea Fijado'é'

LN SO

una superficie interior de la pared de un horno. Paréﬂéoh-
sequir este objetivo se han intentado varios métodosi;&éﬁ,
por ejemplo, cuando se usa material de aislamiento en for-
ma de manta, se pueden soldar previamente pasadores o es-
parragos a una pared del horno y clavarse luego el materiai

de aislamiento en los pasadoies o esparragos y sujetarse

en posicidén por medio de tuercas o similares.
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_ Este procedimiento ss desvantajoso dada|

que los pasadorss o los aapérragos dehen ser previamante

montados an las parades del horno segdn una distrihuecidn
especifica. Esto plantea la desventaja de que nn s2 puedsn
modificar facilmenta las posiciones de los pasadares o
gspdrragos cuando sea preciso, Ademds, pueste que los pa=-
sadores o e@sparragas se sxtesnderdn a través dsl material da
aislamiento, quedaran expuestos a la temperatura gua haya
dentro del horno y conducirén calor desde el horno direc-
tamente a las paredes del horno. Ello no solamente supona
un despardicio, sino que conduce a la formacidn da puntos
calientas, no deseables, en las paredes del horno.

Cuando se usoc 8] matarial de aislamiagn~-
to en forma de tira, se puweden sujetar las tiras a una pa=-
raed del horno por media de soportes previamente soldados
que estén soldados a la pared del horno, sienda sujetéﬁéﬁ
las tiras a los soportes por medio de alambres o simi}é}as
que sea axtiendan a través de las tiras de fibra. Esto an-
trafa tamhién la desventaja de que los sofories debeq'§§f
previamente soldados sequin una distribuci®.. particular,

haciendo imposible o no préctica la modificacidn de sus po-

-
. . -
St TR tee

siciones.

Para superar estas desventajas se+«han

hecho intentos en el sentido de sujetar el material Yg, ais+
lamiento a una pared del horno montando para ello elsmale-
-t
rial de aislamizanto sobre bloques de material ceramico ri-
gido o bien sobre paneles u hojas de apoyo para formas mo-
dulos. Los modulos pueden ser entonces manejados por sepa-
rado y pueden ser montados en la pared de un horno montan-

do para ello en la pared del horno los blogues rigidos,
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~las hojas o las panales,
Aunque esta solucidn moadular proporcig
na una serie de ventajas, sigde planteando el problama de
montar aficazmente el material de éislamiento sebre los
bloguos rigidos, las hojas o los paneles, sagin saa 8)l ca~
sc, Cuando la hoja da respaldo adopte la forma de un blo=-
que rigido, sa pueden fijar las fibras a la hoja de respal-
do haciesndo pasar para ello alambres o varillas a través
dael material de aislamiento y fijando luego loc alambras
o varillas a la hoja de respaldo por medio de alambres de
amarre, o aimjlares, a intervalos espaciados, Lsta solu-
cidn, sin embargo, @5 engorrosa y costosa. Ademas, 10 as
particularmente eficaz cuando las hojas de respaldo adop-
ten la forma de material de hoja elésticamanté flexible.
Una de las soluciones mas prometEdDr?s
que se ha sugerido, ha side la ds montar el material Jé"'
aislamiento sobre una hoja de respaldo utilizando para:;ila
un adhesivo resistente a las temperaturas. Esta solucidn
ha sido relativamente satisfactoria para muchas aplicagip-
nes. No ohstante, en los hornos que funcionen en un ambien=-
te de azufre se forman liquidos corrosivos (que usualmente

incluyen los &acidos sulfdrico y/o sulfuroso) sobre las pa-

. - y . . . .
redes interiores cdel horrno. Estos liquidos corrosivos &%

forman ahi debido a que las paredes estidn lo suficierrbamen-
rd : .

v . » . -
te frias como para que existan los mismos. Irdnicamenid; se
forman por lo tanto en la zona en la quz los mddulos son
mas vulnerables, dado que los adhesivos y los pegamentos

para ceramica de los que se dispons no son capaces de so-

portar la accidn de tales liquidos corrasivos durante un

dilatado periodo de tismpo. El adhesivo o el pegamente tien
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a: L pof consiquiente a fallar daspuéa de un periodo de uso,
dando por resultaden al fallo prematuro do los mddulos y la
separacién de) material de aislamiento de las hojas de res
paldo, y por consigquiente de las paradas del horno,

En consecuiancia, un objsto do ests in-
vanto es proporcionar un modo Gtil y préctico para fijar
matahial de aislamiento a una hoja de respaldo o de apoyo,
con el que se superen o sa atenden las desventajas de los
anterjores métodos conocidos,

Aunque s8 puaden amplear los pringi=-
pios ds este invento para fijar material de aislamiantog a
hojas de respaldo para aislamiento general, as{ como para
aislamiento del harno, este invento es de8 aplicacidn an
particular para gl.aislamiento interno de paredes de horno,
en hornos para altas temperaturas. Para los fines del pras
sents invento, por "altas temperaturas" se entendaran é;;r
peraturas supsesriores a aproximadamenta é?lQC y, da prefé;'
rencia, en 8l margen desde apraoximadamenta B8712C hasta
aproximadamente 1.5382C, o més. veses

Ademés, en esta Memoria Descriptiva,

cuando se haga referencia a paredes de horno debera entea-

T ceew

derse que se hace referencia a todas las superficies.dal

horno que precisen aislamiento, incluidos los techos_x:si-

L]
] . o

milares. e
o .

Se encuentran disponibles en el cosMei-

cio, y son bien conocidos para quienes posean los conoci-
mientos corrientes de esta técnica, materiales de aisla-

miento de fibra ceramica de diversos fabricantes. Asi, por

ejemplo, se fabrican mantas de fibra cerdmica de las marcas

comerciales "Kaowool" {(de la Babcock and Wilcox), 'Fiber~frax"




10

15

20

25

3n

5013

'{He la Carhorundum Co,.,), "Lo=Con" (de la Carborundum Cn;),

"Caro=Falt" (de la Johns=Manville Corp) y "SAFrIL" ( de la
I.C.T1.). Aunque para la mayorf{a de estas mantas de Fibra
cerdmica sa8 indica una temperatura mixima de funcionamicn=
to de unos 1.2600C, el extremo o borde de axposicidn da la
fibra propercionado por reorientacidn de las tiras de fFi=-
bra puede permitir un funcionau.iento aficaz a una tempera-
tura de hasta aproximadamente 1.53B2C cuando se usa la ca=-
lidad de fibra apropiada. Una calidad apropiada saria, por
ejemplo, la de las fibras de aldmina SAFFIL,

Otra ventaja que resulta del uso de
manta de fibra en tiras con exposicidn del extrema o borde
de las fibras, es qus la estera o plancha resultante tiene
una cierta elasticidad en una direccidn paralela a la da

la cara aislada, Asi, cuando se empleen elementos de suje=

.
LR

cidn metdlicos para fijar tal médulo a la pared interiar
de un horno o estufa, los elemsntos de sujecidn pueden:;ér
anterrados o empotirados en al material de aislamiento. La
elasticidad natural del material tenderd a mantsner los, B %~}
tremos de los elementos de sujecidn completamento cubier-
tos, proporcionando con ellc aislamiento entre los elehan—
cree
tos de sujecidn y el interior del horno y reduciendo pqgf
ello la medida en que es conducido calor por los eleméatbs

Id . . ¢ .
de sujecidn desde el interior del horno a las paredes:voel

horno. .:-{
De acuerdo con un aspecto del invento,
un método de formacidn de un miembro de aislamiento de re-
fractario para proporcionar aislamiento para un horno, com-
prende mantar una plancha de material de aislamiento re-

fractario sobre una hoja de apoyo introduciendo para ello
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fona pluralidad de pares de aletas de sujecidn qus s3 @x=~

tiendan desde la hoja de apoyo dentro de la plancha, y ha-
car que las aletas de cada par se desplacen la unea hacia
la otra para fijar el material de la plancha entre ellas y
sujetar con ello la plancha a la heja de apayo,

5i se desea, se pueden introducir las
aletas an @l material de la plancha mientras las alatas sa
extisndan formande un 4ngulo aqudo con 8) plano de la hoja
da apoyo. Esto, sin embargo, dara por resultado un cierto
desplazamianto del material de aislamianta hacia fuera da
la hoja de apoyo. 0Oe prefaerenci:, por consiguionte, se in-
troducirdAn las alatas en el material do las planchas aun-
nue las aletas se extiendan 8n esencia perpendicularmants
al plano de la hoja de apoyo.

Se ‘puede hacer que las aletas de cada

Tm . og

par se desplacen ‘a una hacia la otra dohblandolas o defor=-

*
mandolas para que se8 acerquen entre s{, o bien per itiwngd
que retornen elasticamente desde una posicidn en la cual

s8 mantengan separadas durante la introduccidn an la plan-~

cha.

Aunque se pueden desplazar las aietas

Yres.e

de cada par acercandolas entre si durante la introducciﬁp

de las alctas en el material de aislamiento, de prefeféﬁ—

cia se desplazan o se recalcan las aletas acercéndolasdvﬁ—
tre si, después de haber penotrado las aletas por comhieio
en el material de aislamiento y de que el panel de apdyo
esté apoyando a tope con la superficie adyacente de la plan
cha.

En una realizacidn preferida del inven-

to, se introducen las aletas de sujecidn en la plancha, ha
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eiendo para allo vibrar la hoja da apoyo con relacidn a la
plancha, mientras que se deasplazan la hoja de apoyo y la
plancha en santido de acercarlas entre si para gus antran

las aletas en la plancha,

Heciendo asil vibrar las hojas de apayo
con relacidn a la plancha an una direccidn en l{nea con las
dimensiones laterales mayores de las aletas, las aletas
tanderan a Tormar antalladuras en el material de aislamien=-
to de la mlancha o bien tenderén'a desplazar las fibras da
la plancha para permitir que las aletas entren en la plan-~
cha sin daesplazamiento indebide del materia)l da aislamien-

to hacia fuera del pansl de apoyo,

58 pueden emplaar cualesquiara medios
usuales para sujetar la plancha de material de aislamianto

y la hoja de apoyo y hacerlos después vibrar relativamente

v
X TS

entre si durante la introduccidn da las aletas en la plan

cha. o

La hoja de apoyo puede ser convenien-
temente retenida por una harramienta que tenga pasagorgss-
de desplazamiento que se extiendan a través de la hoja en

zonas adyacentes a las aletas, siendo los pasadores de des-

plazamiento desplazables con relacién a la hoja de apayo

para desplazar, recalcar o deformar las aletas de cada‘'par

Ll .

acercandolas entre si para sujetar el material de aislamien

v

to de la plancha. {;x-

Las aletas se extienden preferiblemen-
te enterizas desde la hoja de apoyo, y se forman troquelan-!
do formaciones de aleta hacia fuera de ls hoja de apoyo y

desplazando después las formaciones de aleta con relacidn

a la hoja de apoyo para que se extiendan desds ella.
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Las aletas puadan ser formadas, urera-’
riblemante, de modo quae los bordas )ibres adyacentes de las
alatas da cada par que sujatan al ma.evial de aislamiento
entre allos sean rAdondeados, para combatir o raducir la
tendencia da tales bordes libres a cortar las fibras dal
material de aislamiento de refractario durante sl uso.

Las formaciones de aletas pueden ser
troqueladas hacia fusra de la hoja de apoyo utilizando pa-
ra ello técnicas usuales, Asi, por ejemplo, tal hoja da app
yo puyede ser formada colocando una hoja dea apoyo en una es-
tampa que tangs rebajos o aherturas connvenientementa dis-
puestos, y aplicando lueqo un dtil de troquelar a la hoja
para troquelar hacia fuera las formaciones de aleta y dss-
plazarlas luegp. para que sa extisndan transversalmente al
plano de la haja de apoyo,

s,

Esta operacidn puede ser llavada a cabo

R

en un proceso discontinuo, en un proceso de estampacida Qi a
dual o bien en una operacidn continua.

La hoja de apoyo puede tener conuvsssign-
temente los pares de aletas de suj2cidn dispuestos 8n fi=-
las espaciadas lateralment2 que se extienden a través de,

rev

la hoja de apoyo, estando los pares de aletas de las filas

N -
LIS

adyacentes dispuestos en relacidn al tresbolillo.

s

La longitud y la forma de las ale%g§>
vendran reguladas en gran medida por el tipo de materidi{
de aislamiento que haya de ser empleado y por las tempera=-
turas del horno y de la estufa para las que se haya dise-
fado el miembro de aislamiento de refractario,

Habrd por consiguiente un nimero sufi=-

ciente de aletas, y la anchura y la longitud de las aletas
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learan tales que proporcionan un montaja suficiente y eficaz:

del material de aislamiento sobre la hoja da apoyo.

Se impondrén limitaciones en cuanto a
los nlmeros de pares de alatas de sujecidn por la aexigencia
de que la hoja do apoyo debe conservar una roesistencis su=-
ficienta comea para apayar eficazmente al miembro da aisla=-
miento de refractario y para apoyar al material da aisla=-
miento contra una superficie de una pared del horno cuando
se sujete la hoja de apoyo a tal pared del horno.

Se impondré una limitacidn en cuanto =a
la longitud de las aletas, dado que entre los extramos li=~
bras d. las aletas y la cara caliente del miembro doba qus-
dar material de aislamionto suficisnte como para que el
miembro de aislamientn proteja a tales sxtremos libres dal
interior del horno y ss impida con ello yna pérdida de ca=-
lor indtil por conduccidn a través de las alatas, vy 38 -
pida tambidn una oxidacidn por calor indehida de los,é}tre—

mos libres de las aletas.

Las aletas pueden ser convenientepente
L]

da forma rectangular. No obstante, pueden ser de forma

triangular, de forma en delta o similar.

Las aletas de cada par de alatas de

sujecidn pueden ser desplazadas o dobladas en sentido @t

acercarse entre si para comprimir entre ellas el mat®ial
de aislamiento., Alternativamente, sin embargqo, se puéjq%

recalcar las aletas de cada par juntas, o deformarse jun-
tas, para proporcionar formaciones coincidentes de nervios
y ranuras, formaciones coincidentes de dientes, o simila-

res,

En una realizacidn del invento, las
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Mletas pueden 8star dispuestas de modo gue no estén nece-

sariamenta en forma de parss opuestos de aletas ulineadas,
sino an forma de pares o juegos de aletas aspaciadas lata-
ralmante que pueden ser dobladas, daformadas o desplazadas
hacia posiciones de fijacidn, donde se efectde la fijacidn
por la relacidn al tresbolillo de las aletas o dedos en al

matarial da aislamiento.

£l miemhro de aislamiento de refracts-
rio puede ser de cualquier formas y configuracidn descadas
para la aplicacidn prevista del invento., Puedes, sin embarqo,
adaptar conveniantemanta la.Forma de un mddulo da una con-
figuracidn normalizada para ser monlado en relacidn de la-
do a lado caon mddulos correspondientes para aislamianto da
una pafgg'dm harno,

El método pueds incluir la fase de pro-
L]

LN XN )
porcionar por lo menos una zona de fijacion en la hoia de

apoyo para uso para fijar la hoja de apoyo a una sugér?ﬁ~

cie de horno.

En una realizacidn del invento,.s&%pue-

den prever una pluralidad de zonas de fijacidén espaciadas

en la hoja de-apoyo de modo que se puedan usar zonas de fi=-

jacidn seleccionadas para fijar el mdédulo a una superficise
de pared. Tee

® %,

F L) L) .
Las zonas de fijacion pueden tener-< con-

venientemente la faorma de aberturas en la hoja de adhéé pa-
ra recibir pasadores, espérragns, pernos o similares de fi-
jacidon para gue pasen a través de la abertura y sean solda-
dos o sujetados de otro modo a una pared cde horno.

Los medios de fijacidn pueden incluir

convenientemente medios de arandela para radear la abertu-
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Ea y extendarse sobre un Area adyacente do la hoja de apoéa
yo, para proparcionar con ello apoyn firma para tai hoja
ds apoyo, y por tanto para =@l mddulo, contre una pared de
horno mediante la distribucidn de la presidn des la cabeza
de un perno o de un esparrago o similar, sobre 8l area da- |
los medios de arandela. : SR

Aunque ls plancha de material de aisla-E 
miento refractario para el método de este invento puede sar
de cualquiwr material de alslamianto refractario adscu=zdon,
pueda convaniasntamaente ser de la forma da un material‘de
aislamiantn'da fibra cerdmica para usan &n hornos para altas
temparaturas,

El invento ss extisnde ademis a un mo-
do de.sujetar un panel de respaldo a una estera de matarjial

de aislamiento de fibra ceramics para formar un mddulc pa-

bl
Ld

. . » . » » » . L3 X ]

ra fijacion a una superficie interior de ung pared de hor=-
L J

no, que comprende introducir en el material de [a estgle

una pluralidad de dedos de sujecidn gque se extienden desde

el panel de respaldo, y deformar lueqo los dedos dg suje-

LR AN

cidn para sujetar elasticamante el material de aislamiznto

fibroso.,

£1 invento se extiende en partiQu{ér
a un miembro de aislamiento de refractario para uso b;rb
LU
aislar un horno, comprendiendo el miembro una hoja 'd& Bpo-
yo que tiene una pluralidad de pares de dedos de SUjépi?n
qQue se extienden desde ella, y una estera de material de
aislamiento rafractario montada sobre la hoja de apoyo por
medio de los dedos de sujecidén de cada par que se extiasn-

den dentro de la estera y que comprimen el material de la

estera entre ellos, para sujetar mecanicamerte la estera a
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.da hoja de apoyo.
« El miembro tiene preferiblemente la
forma de un mddulo para fijecidn en relacidn de lado a la-
do caon mddulos correspondientes a una superficie ds pared
interior d@ un horno, para aislar las paredas d8 tal horno,
La estera es praferiblementa una esta=-
ra de material de fibra cerémica, adoptando el mddulo la
forma de un mddulo ds ajislamiento para altas temperaturas,
para alslar un horno para altas temperaturas,
£l material de fibra ceramica puade
comprandar fibras prientadas aleatoriamenta an planos, ax-
tendiéndose las fihras en gen=ral paralelas al plano de la
hoja de apoyo. DOe preferencia, sin embarqo, para aplicacio-
nes para altas temparaturas, el material de fibra cerimica
comprenda fibras orientadas alaatoriamante en planos, ax-
tendiéndose los planos de las fibras an gen=ral tranceas-
salmante al plano de la hoja de apoyo. *%e
| £1 mddulo tiene preferiblemente los
pares de dedos de sujecidn dispuestos en filas espaciagas
coes
lateralmante a través de la hoja de apoyo, estando dispues-
tos los pares de dedos de sujecidn de las filas adyacentes

en relacién al tresbolillo. Teens
o o%,
Cada dedo de sujecidn puede tene%.gon-
e, 4
vanientemante una longitud que sea suficiente para pPronor-
cionar una accidn de sujecidn eficaz, pero que sea ld .sh-
-..'.
ficientemente corta como para que la parte de la estera en-
tre los extremos libres de los dedos de sujecidn y la cara
caliente dsl mddulo (la cual estard dirigida hacia el in-

terior del horno durante el uso) aisle y apantalle a los

dedos de sujecidn del calor del horno y se oponga a la oxi-
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Hacidn producida por el calor de los extremos libres de

e i 15

los dadns de sujecidn.

Para aplicaciones a altas tempersturas,
las longitudns de los dedos de sujecidn pueden astar com-
prendidas, por -8mplo, antre aproximedamente 6,35 mm y
aproximadamant 25,4 mm, y convenientemente entre aproxima-~
damente 6,35 mm y aproximadamente 19,05 mm,

La hoja ds apoyo punde estar hecha de
cualcyier matarial conveniente que soportae las tamparsturas
que hahrd de experimentar la hoja y qua sea lo sufigiente=
menta resistonte a la carrosidn como pArTa proporcionar una
vida eficaz proalonqgada del mddula,

La hoja de apoyo puedes estar formada,
en una realizacidn del invento, de chuana de acaero tal como,
por =jamplo, dag chapa das acero de hajo contenido an Ca{?“"

[ X 2 B I
no laminada en caliente decapada y lubricada. .

No ohstante, la hoja de apoyo punﬁé'85~
tar formada de otros metalss o aleaciones metdlicas que
sean resistentes a la corrosidn y a los ambientes de .gltas
temparaturas, y quz proporcionen aletas au2 puedan ser de-
formadas o desplazadas para proporcionar una accidn de su-

jecidn eficaz. .
L ] L]
L

La hoja de apoyo puede estar convdAien-

temente recubierta o protegida de otro modo con un reewbri-
miento protz2ctor o con un material para mejorar su réﬁié-
tencia a la corrosidén, Asi, por ejemplo, la hoja pusde es-
tar recubizrta con un material epoxi, con un material a
base de silipato, con un material de asfalto o similar, pa-

ra mejorar su resistencia a la corrosidn por el &cido sul-

firico y a la oxidacidén por el calor.
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L El inventa sa extiende adamids a una ho-

ja de apoya para fijacidn & una suparficia de una estara
de aislamiento para formar un mdduln de aislamiento, tenien

do la hoja da apoyo una pluralidad de pares de dedos de su=

jacidn qur se extiandan desde ®lla, estando situa.dos los
dados da . ia par para ser introducidos dentro de tal aste-
ra, Yy @st. ..o adaptados para ser desplazados hacia dentro,

@l uno hacia e)l otro, para suj2tar mecanicamente el mate-
rial de tal estera entre ellos para sujztar de ese modo
la hoja da apoyo a tal astara.

Los dedos de suj=scidn pusden adoptar
la forma de pares opuesltos de dagos de sujncidn, o bian
puaden adoptar la forma da dedos da suyjacidn espaciados
lateralmante, £n uno u otro caso, los dedos sardn desplaza-
dos o deformados a una posicidn de sujecidn an la que los
dedos de cada par sujetan las fibhras antre ellos, 0 envka
que los dedos espaciados lateralmante cooperen para ﬁﬁs;»

cer una accidn de sujecidn.

Se apreciara que el grosor del matsrial
LY

de aislamiznto vendrd regulado por los amhientes de horno

para los cuales esté disefado.

E1 grosor y la resistencia a la "fl%%idn
del panel u hoja de apoyo o respaldo seran preferiblhm?%te
suficientes como para garantizar que un mddulo permanszea

sustancialmente plano cuando estad unido a una pared Mg hor-

no.,

En una realizacidn tipica del invento,
en la que el panel u hoja de apoyo es de chapa de acero, el
panel puede ser de chazpa de acero de un calibre de 1,95 a

1,24 mm, y de preferencia de un calibre de 1,52 mm.
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- Se apreciara, sin embargo, que para
ciertas aplicaciones deol invento sa‘puede emplear un panal
U hoja de apoyo de ‘mayor rigidez. Andlogamante, cuando ha=
ya de ser aplicado @l mddulo a superficies de horno planas
que se axtiendan verticalmente, la hoja de respaldo, o pa=
nael u hoja de apoyo puede gstar hecha de un matarial menas
rigido,

Asi, por 8jemplo, en una raealizacidn
del invanto, la hoja de apoyo puede comprendar una malla
metdlica expandida., En esta realizacidn del invento, los
dedos de agarro puedsn sar formados cortando para allo ca=-
ras seleccionadas que definen las abarturas de la malla y
desplazando éstas para definir los dedos de sujacidn. En
esta realizacidn del invento, los daﬂos de sujecidn puedan
ser doblados o daformados de otro modo para aum:2ntar su_ac-

cidn de sujecidn. .

’ [ ] d

Se describe a continuacidn, a moas® de
gejemplo, una realizacidn preferida del invento, can refse=-
rencia a los dibujos que se acompafan. seast

En los dibujos:

La Fig. 1 ilustra una vista en planta

de un mddulo de aislamiento para altas temperaturas, .ds.

acuerdo con aste invento, con el material de aislamiento de
* e
* L) L4
fibra ceramica retirado para ilustrar claramente la h%ja
: . .
P ¢ .
ds apoyo del mdédulo; “ioce

La Fig. 2 ilustra, a escala ampliada,
una vista tridimensional fragmentaria de una parte de la
hoja de apoyo de la Fig. 1l; vy

La Fig., 3 ilustra unma vista en slzado

lateral, fragmentaria, del mddulo de este invento en corte
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™ lo largo de la lfnes 11I~111 da la Fig. 1.

Caon referencia a los dibujos, nor al
nimaro de referencia l0 se designa en genarsl un mddulo da
aislamionto para altas temperaturas, para fijacidn a las
superfieies interiores de las parades de un hormo para al-
tas temperaturas, para aislamiento del horno.

El mddulo 10 esta destinado a ser mon-
tado en las paredes de un horno en relacidn de apoyo a to-
pa lado a lado con mddulos correspondientes, para pronor=-
cionar una superficie de aislamiento continua sobre2 las su=
perficias interiores de las paredes del horno,

£1 mddulo 10 comprende una hoja de apo=~
yo 12 (como se ha ilustrado separadaments en las Figs. 1 vy
2) y una pYhncha 14 de mat¥rial de aislamiento da fibra co=
rdmica (como se ha ilustrado en la Fig, 3) que estd monjia-

da sobre la hoja da apoyo 12 para constituir el mddulp 10,

£l mddule 10 puedas sar formado B i~
varsos tamafios, dependiendo de la aplicacidn a qus se dasw~
tina e) médulo y de los requisitos de almacenamiantosysma-

nipulacidon del mismo,

El médulo, por consiguiente, puede ser

relativamente estrecho y tener una longitud que sea vaiisas
. LN )

veces su anchura, para disefos de horno esaecificos..._.

Para versatilidad, facilidad de @éﬁ%u
pulacidén y facilidad de montaje, la hoja de apoyo te&d%ﬁ
praferiblemente una anchura de 228,60 mm y una longitud de
302,77 mm, como se ha ilustrado en el dibujo. £1 mddulo ten
dra entonces, como se describe aguf en lo que sigue, unas

dimensiones de 304,8 x 304,8 mm, una vez que s& haya monta-

do la plancha 14 en posicidn sobre la hoja de apoyo.
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pore

Se apreciard, sin emhargo, qua el médu=
lo puede ser facilmente cortado cuando se precise para que
sa ajuste a espacios de separacién particulares an un horno
durante rl aislamiento de tal horno.

Con las dimensionas del mddulo como
las ilustradas esn los dibujos, la hoja de apoyo 12 se for-
ma praferiblements de chapa de acero laminada en calianta
con calibre de 1,52 mm, de bajo contenido en carbono, de-
capada y lubhricada.

La hoja da apoyo 12 tiane una plurali-
dad de pares de dedos de sujecidn 16.1 y 16.2 que son 8n-
terizos con ella y que sa extiandan perpendicularmente al
plarn de la hoja da apoyo.

Los paraes de dedos de sujacidén 16,1 vy
16.2 estan dispuestos en filas 18 espaciadas lateralm=ants
que se extienden a lo larqo de la longitud de la ho{éta;
apoyo 12, Los pares de dedos de sujeciéH 16.1 vy 16,2 de"
las filas adyacentes lBREEtén dispuastns en relacidn al

tresbolillo.

lLos pares de dedos de sujecidn l6.1 y
16.2 se forman colocando la hoja de apoyo 12 en una es{am-

pa que tenga rebajos situados apropiadamente, para ace#o-

dar los dedos de sujecidn cuando éstos se extiendan ﬁi%ns-
versalmente a la hoja de apoyo 12, y aplicando luegé‘ﬁﬁ.
macho de troguelar a la hoja de apoyo 12 para trOQu;&Qé
las formaciones de dedo de sujecidon 16.1 y 162y desplazar-
las después hasta que se extiendan perpsndicularmente a la
hoja de apoyo 12.

E1 troquelado de los dedos de sujscidn

6.1 y 16.2 se lleva a cabo de modo que los bordes libres




-adyacentes interiores de los dedos de sujecidn 16.) y 16,2

o de cada par estén redondeados como en 20, para reducir al
minimo ecuslesquiera dafos o tendencia al corte de ls fibras

de la nlancha 14 durante el usa,

5 Con la forma del mddulo 10 ilustrada
en los dibujos, cada dedo ds sujecidn 16 tiene convanian=
tements una longitud de aproximadamente 12,7 mm. Los paras
adyacentas de dados de sujecidn 16,1 y 16.2 de cada fila
18 astan separados, por consiguienta, a una distancia de
10 aproximadamente 30,48 mm entre si. Los dedos de sujacidn
16.1 y 16.2 de cada par estan, en sus posiciones de fun=-
cinnamientq separados antre s{ aproximadamenta a 12,7 mm.
l.Los dedos de sujecidn 16 son rectangu-~
lares, con una anchura de aproximadamente 4,76 mm, mientras
15 que las lineas centrales de la fila 18 8sLdn separadsas

L4
aproximadamante a 12,7 mm antra si, erree
[ ]

La hoja da apoyo 12 esté provistg.se
Qna pluralidad de zonas de sujecidn 22 espaciadas para uso
para sujetar la hoja de apoyo 12 y, por consiquiente, sl
20 ‘médulo 10 a una pared de horno,
, Las zonas de sujecidn 22 adoptan la

forma de aberturas para recibir un perno, esparrago o si-

milar, para sujetar la hoja de apoyo 12 y, por consib&ibn—

te, el mddulo 10 a una pared de horno. S
25 5i se desca, se puede proveer a iﬁ,ﬁo—
ja de apoyo 12 de arandelas para reforzar las zonas de su-
jecidn 22, y distribuir con ello la presidn aplicada por
una cabeza de perno o similar sobre una mayor superficie

de la hoja de apoyo 12, para garantizar con ello una suje-

30 cidén segqura de la hoja de apoyo 12 a una pared de horno.

2013
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Hoja pam.

— La plancha de material de aislamiunto
14 de fibra ceramica se forma cortanda tiras da 76,2 mm de
anchura transversalmante a la longitud de una manta do ma=
terial de aislamiunto de fibra cerimica que ta2nya un grosor
de 101,66 mm y una anchura de 304,3 am, Se apreciarg, sin
ambargo, qua las anchuras de lac tiras determinaran el gro=-
sor del mAddulo 10 entre sus caras caliente y fria. As{, nor
ejemplo, se pueden cortar tiras qua tengan anchuras de 75,2
mm o anchuras de hasta 304,80 mm, de hasta 355,60 mm o0 ma-
yoras,

Luego se sitdan tres de tales tiras 24,
cada una de una longitud de 394,8 mm, juntas en ralaciodn
dea lado a lado para constituir la plancha 14 que tiena un

grunso de 76,2 mm.

Puesto que la hoja da apoyo tisna una
anchura d» 228,6 mm, la plancha s2 proyectard en SB,TU:hm
mas alla de los hordes de la hoja de apbyo gqua deFiméH'la
anchura, dandao con ello por resultado un mddula 10 de una

longitud de 304,8 mm y una anchura de 304,8 mm.

. [4
En la prictica se pueden montar los md-

dulos en una pared de horno en una disposicidn del tipo de

G

entarimado de parquet, de modo que las partes de plancha
L *

que se proyecten puedan ser comprimidas elasticamentae.abn-
LR I

tra los mddulos adyacentes, para eliminar los espacidg. Ao

. P
separacion durante el uso.

%
e

Debido a la manera de formar las tiras
24, los planos de las fibras de las tiras so extenderan en
gensral transversalmente al plano de la hoja de apoyo 12,
permitiendo con ello el monfaje eficaz de la plancha 14 so-

bre la hoja de apoyo 12. Ademas, debido a la orientacidn




oo 22 |

Hransuarsal da las fibras de la plancha l4, 8l mddulo 10 ' %
. proporcionard madxima resistencia al agrietamiento, 8l enco-
gimiento, la axfoliacidn y la desvitrificacidn durante el

uyso,

{43

Sa forma el mddulo 1D situando la plan-
cha 14 en posicidn sobre una suparficie ds apoyo y apoyan=
do la hoja de apdya 12 sobre un Gtil de vibracidn y desola-
zamiento,

€1 dtil comprende convanientaments una
10 pluralidad de barras planas alargadas que corraspondnih a
las films 18. Cada barra tiane conveniogntemonte una plura-
lidad dr paras do pasadoras de desplazariento a intervalos
aspaciados a lo largo de su langifud.

IR Los pasadores de desplazamiento estan
15 espaciados a intervalos para extenderse a traves de la ho-

»
ja de apoyo 12, a travéds da las aherturas dejadas en®®@lfa
.

por el desnlazamiento de los dedos de siujecidén 16, y.ﬁ?tén
inclinados s8n A&nqulo para desplazar los dedos de sujzcidn
16 cada uno hacia el otro, como se describe agui en 1o .que
20 sigue.
, . Las barras de desplazamiznto a2stdn mon-

tadas en un Gtil gue puede ser hecho vibrar en wna direc-

cién paralela al plano de la hoja de apoyo 12 durantesis

introduccidn de los dedos de sujecidn 16 en la plancg;{la.
25 Tal vibracidn garantizara que 10§5dédos
de sujecidn 16 tienden a separar las fibras de la plancha
para formar entalladuras, para permitir su penatracian en
la plancha sin desplazamiento indebido del material des fi-

bra ceramica de la plancha hacia fuera de la hoja de apo-

30 yo 12,

5013




Una vez que los dados da sujscidn 16 RN

hayan penetrado por complato en la plancha 14, se intarrum-
. pird la vibracidn relativa da la plancha 14 y la heoia de
anpoyon 12,
5 Despuds sa pu=aden daesnlazar 1. ‘.arras
da las filas 18 adyacentes a lo largo do las filas 13, @n
una primera direccidn opuesta, para desplazar un dedo da
sujecidn 16 de cada par de dedos ds sujecidn hacia los da-
dos de sujecidn opuestos 16, y lueqgo an el sentids inver=
10 50 para dasplazar el dedo de sujecidn restante de cada par
da dedos de sujecidn hacia el dedn de sujecidn praeviamanta
desplazadn, a la pasicidn ilustrada en la Fig,3,
Ourante tal desplazamiante do laos pareq
de dedos de sujecidn 16.1 y 16,2, laos dedos de sui=cidn

15 comprimirdn elAsticamente entre ellos las fibras da

o BS-

¢
EX

.ty

1

. LR 4]

tera, hasta qu2 los extremns libres de los dedos do su
.

. < 7 4 . ) " ’ v’
%ﬁ;fn esifén sustancialmenta en contacto entre si, Dana. -

=

jetar firmemente las fibras ceramicas de la plancha l4 en
todas las znnas de sujecidn.

20 La nlancha 14 qu=da con =llo fijada

de modo sequrao a la hoja de apoyo 12, para constituir el

mddulo 0.

e @9 -
La realizacidn del invento que s& *ha
'.'.

ilustrado en los dibujos proporciona la ventaja de R o5 e
-
25

L [
puede sujstar una plancha de material de aislamientd &
una hoja de apoyo 12 de una manera sequra y eficaz, nara

prapnrcionar una coanexidn mecinica., Las consxiones mecd=-

~

nicas evitan las desventajas que presenta el uso en la teg

nica anterior de pegamentos de ceramica y similares, y DUuUg

30 den proporcionar una accidn de sujecidn que siga siendo

5013
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l8ficaz durante la vida normal prevista de un mddulo 10.

Este invento proporciona adimas la ven-
taja de que al paracer, los dedos proparcionan la accién
mas aficaz cuando estdn deformados u desplazadns der modo
qul solamentn los extra2mos libraes d2 itos dedos do cada par
astdn sustancialments en contacto entre si{, La accidn d=
sujecion eficaz es pues proporcionada esencialmsnte por los
Bxtremos libraes de los dedos,

Puesto gus los extremos libres dao 1:

3

[]

dedos estdn espaciados apraoximadamante a 12,7 mm hacia don=-
tro del matarial de aislamiento desde la cara fria del md-
duln 10, los axtremos libres de los dedns astardn a una tan
noratura sustancialwents wids alta Qua la de la parta prin-
cipal dal Dljngqqﬁ la hoja de anoyo 12 durante el usn,
As{, nor efjomnln, cuando sm use el md-

»
duln 10 en un horno a una temperatura de aproximadam®etee

1.72040C, el mAdduln estar{a uyisnfiado tinicam=2nbte para qu—
- 8
porcionar wuna tempaeratura de la cara fria del orden d=

aproximadam=2nte 1219C, Oe ello se deduces, 2or consiguiaite,

® o

qQue los extremos libres de los dedos, espaciados aproxima=-

damente a 12,7 mm de la cara fria, tenderian a estar a una

temperétura”dé aproximadamente 427°C. De ello se deducea,

. .
por consiguiente, que los extremos libres de los dedd&,-los

ot
lm ]
i

L 2N )
N . Id N . . ”
cuales pronorcionan la accidn mecanica de sujecidn, =s

ran a una temperatura lo suficientemente alta durantd 2]
hd o

uso como para qarantizar que no pueda existir vapor de aqua
en ellos. £sto qarantizarid que no se puede formar 2acido
sulfdirico o sulfurosa en los extremns libres de los dedos
axcepto, posiblemente, durante las operaciongs de puesta

en marcha y de parada.

1w
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cionar ademAs la ventaja de reducir o limitar la corros!dn

- £sto, por consiquiente, puede propor-

en las proximidades de las zonas donde se astablazca la
accidn de sujeciin eficaz,

Ello contrasta tambidn can los sistemas
de mddulos an los cuales las hojas de resnaldo o de ..oayo
asban sujatas por medio de adhesivos. ¢n tales sisicras,
el material adhmsivo estard en su totalidad sn &) plano ds
la cara fria, donde la temperatura es mas baja y donde ia
tandencia s que se forme 4cido sulfdrico corrosivo y a qu»

!
actue carroyendn @8 mucho mayor.,
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REJVINDICACIORES

Los puntos q @ comn caracteristica de
novedad se prosentan para que sean ohjrto de esta solicitud
da lodelo de Utilidad en Espafa, nor VCINTE aflos, son los
qua o8 reconen en las reivindicaciones siguientes:

la,= Un miemhro da aislamientn de ra-
fractarin para aislar un horno, comprendiendn al wiambro
una hnja de anoyo aue tiane una pluralidad de pares de do=
das dn sujscidn que se extienden desde ell~, v una estara
ds mstarial e aislamiento de refractario o2 astd wontada
snobra la.ho a de apoyao por medio de )os dedos de sujecidn
de cada par cque se extiendnrn dentro de la estera y quo conef
arimen entre sllos el material de la estera, nara sudessw
mecanicam2nte la estera a la hnja de apoyo, %

28,- Un miemhro seqln la reivindicacidn
18, gue tiane la forma de un mddulo de aist~mienta para alw

cen-s
tas temporaturas para fijacidn en relacidn de lado a lado
con médulos corresnondiantes a una superficie de pared in-
terior de un horno, para aislar las paredes de tal ho®ra,

38,- Un miembro segun las reivinditg-

LTI )

ciones 12 o 22, en el cual la estera es de un material-.de
fibra de ceramica, y en el cual el matarial de fibra g, e~

- .
ramica comprende fibras orientadas aleatoriamentz en pla-
nos, extendiéndose los planos de las fibras en genzral trans
versalmente al plano de la hoja de apoyo.

43,- Un miembro seqgln cualquiera de

las reivindicaciones 12 a 32, en el cuel la hoja de apoyo
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tiens los pares de dedos de sujegidn dispuestos an Filas.
espaciadas lateralmente a travds de la Hioja de apoyo, as-
tando los pnres de dedos de sujercidn de filas adyacenctes
an ralacidn al tresbolillo,

58,~ Un miembro segdn cualquiera de- las}
reivindicaciones 13 a 42, en el cual los bordes libres da |
los dedos de sujrcidn de cada par que estan dirinides cada
uno haciz ¢l obtro estan redoﬁdaados para reducir al minimo
el cnrte dol material de la estaera sujata entre ellos,

6G8,~ UN MIEMBRO DL ATSLANMIENTO O£ RE-
FRACTARTO PARA ATSLAR UN HORND,

Tal y comno se ha descrito en la hewmoria
que anteceds2, representado on los dibujos que s acompaian
y pamﬁm&@ﬂu&@ﬁfﬁ que sa han espn2cificado.

Csta Memoria consta da uaintisja%eiggn

jas e@scritas a maaquina por una sola cara. .
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