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El invento se refiere a una disposicién per-

feccionada para el blogueo de hornos_eléctricos de acero.

Hasta ahora, al realizar\el blogueo de hornos

eléctricos de acero, las zonas de pared se recubrifan con’*

a
e8 08 s

un relleno de ladrillos y una capa de piedras de magnesia
y/o dolomita con contenido de carbono especialmente con -

contenido de alquitr&n. La zona del fondo dé un horno ****

eléctrico de acero de este tipo se cubria con una capa-.ge.
seguridad de piedras de magnesia; sobre gstaAcapa de se-

guridad se aplicaﬁa una masa de solera que recurbia la....
capa de piedras con contenido de carbono en la parte ihfér

rior de las zonas de pared. Esta conformacién de un‘blp%“.

se b

queo convencional para hormos eléctricos'de acero se r?fn:
presenta en la figura 4 de los dibujos, en la que se iAAi;
can también el nivel de bafio y la zona de pared sometida

a un desgaste especial.

En dichos bloqueos convencionales de horno. -
eléctrico de acero, ha resu;tado necesario mejorar con -
frecuencia la'zoﬁa de pared sometida a un desgaste espéciai
mente intenso, incluso en determinadas circunstancias -
después de cada proceso de fusibn. UnAproceso de fusién -
de este tipo en un horno eléctrico de écero de capacidad
media se inicia echando al horno eléctrico de acero chaté-

rra por medio del llamado "cesto de chatarra", depositan-

do a continuacién los electrodos.sobre esta chatarra y -
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fundiendo la chatarra como primera carga. El periodo de

fusibn suele ser por regla general de 30 minutos. A con-

tinuacibn, se coioca chatarra de un segundo cesto de cha-
tarra y se funde tambi&n durante unos 30 minutos y a éﬁdkz
tinuacién se puede volver é echar y fundir un tercer cess
to de chatarra, alcanzando el tiempo total por regla gene-
ra; unos 90 minutos. Una vez campletada la capacidad del.-
horno eléctrico de acero, en este caso después de 1a‘fﬁ;::
sién de tres cestos de chatafra,>se realizan los trabajos

metaldrgicos y se llevan a cabo los anflisis.necesariosg,,., -

tras los que se realiza la éaﬁgria., . : AN

Por la Patente US 3 .832 478 ya ée conoce COMO-,
evitar un desgaste prematuro ea las zonas criticas de i;;;
hornos metalirgicos y especialmente de los hornos elécE;iL
cos de acero aplicando una masa inyectada sobre las super-
ficies calientes antes de la puesta en funcionamiento- del
horno. No obstante, a tal efecto era necesario calentar
primero las zonas de pared criticaé,fe5§ectivas, siendo
adem8s necesario segfin esta publicacifn recubrir las pie-
dras de la zona de pared con cajitas de chapa especiales
en resalte. No se afirma nada aéerca de las masas de in-
yeccibn utilizadas en este'procédimiento conocido ante-
riormente. Otro mé&todo para la éplicacién de una masa de

inyeccién se describe en la Patente US 3 994 676 para un

horno de oxigeno, en cuyas piedras se colocan anclajes -
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que retienen a distancia una rejilla sobre la que se apli-
ca una masa. En esta publicacibén tampoco se dice nada acer-

ca de la composicibén de esta masa. Ademds, por Industrial

Heating, 30 (1963), Pa&g. 1120 y 1126 se conocen masas .ie

inyeccién que se basan en periclasa y estén unidas con -,

fosfato de sodio y que contienen asimismo hormig6n y ben-

tonita como aportacifn para la plastificacifén. Alll se -

dice que estas masas. se pueden inyectar sobre superficjies
calientes o frias; pero no se dice nuda sobre la utiliza-

cién en hornos eléctricos y las condiciones especiales -

que deben cumplirse. También por la DE-AS 1 571 608 se -

conocen mezclas refractarias para la aplicacién sobre ane’

¢80 gq
L] . ]

lugar de aplicacifn mediante inyeccidn, que contienen ‘fos-

[} *
LI

fatdae sodio como aglomeranteﬂ Estas masas previamenté-=ﬂ
conocidas deben presentar una composicibén totalmente de-
terminada respecto al tamano del grano, pueden contener
hasta un 2% de bentonita como plastificante. En esta pu~
blicacifn se indica, no obstante, que después de la apli-
caciBn‘de la masa de inyeccién sobré una éuperficie fria
debe éfectuarse un ligero calentamiehto paulatino.

La tarea del presente invento es describir una

disposici6n perfeccionada para el bloqueo de hornos eléctri

cos de acero que evite 1los inconvenientes de las masas o
procedimientos previamente conocidos, a saber, una repara-

cién demasiado frecuente con masa refractaria mediante inys

c—
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cién, sobre todo una reparacién de las zcnas sometidas a

un desgaste especialmente intenso después de cada sangrfa

de acero, y/o una reduccidn esencial del tiempo necesario

para el bloqueo de un horno eléctrico de acero de esté.fibc
Para solucionar esta tarea sirve la dispoéiciﬁn
segin el invento en el que se aplica por inyeccidén o untura

una masa con la composicién indicada en la reivindicaai&i.

1 de la patente sobre las zonas sometidas a un desgasté{:

éspecialmente intenso y se solidifsca mediante la puesta

en funcionamiento inmediata subsiguiente del horno, no, -.:

siendo necesario secar previamente la masa aplicada me-~:<*.

diante calentamiento paulatino, es decir que no es necesa-

rio hacer salir con cuidado el agua contenida en la maea..

Despu8s de la inyeccifn o untura de la ﬁasé sobre las su-
perficies frias se puede echar inmediataménte la chatarra,
hacer bajar los electrodos e iniciar la fusibn del acero.
La masa debe aplicarse sobre ias superfiqies
frias del revestimiento en la zona de desgasté grande, es

decir que las superficies del material refractario no pue-
den estar cubiertas mediante, por ejemplo, recubrimientos

de escoria metalGrgica.

La masa contieneri como componéte principal de
material refractario magnesia. Se trata.ep este caso ven-
tajosamente de una magnesia con una porcién de Mg0 de al

menos el 96% del peso. Dicha magnesia pﬁede ser un sinte-
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rizado de magnesia marina o un sinterizado de magnesita.
La magnesia utilizada presenta, ventajosamente una elevada

relacién-Cc/s de= 1,5 y preferentemente de 7 2.

La masa segfin el invento contiene, adem&s}.0¢5
a 5,0 partes del peso de 6xido de cromo ve:de,'preferenté—
mente 1,0 a 3,0 partes del peso de este 6xido de cromo -

verde. El 6xido de cromo verde, Cr203, posee en general..un

tamafio de grano de 0,063 mm, es decir que existe como Ha™

rina.

La masa segfin el invento contiene, como otro

LN BN WY

componente, 0,5 a 3,0 partes del peso de arcilla, prefe;@n-

temente bentonita; esta arcilla 6 bentonita sirve comqt”

plastificante que preporciona a la masa la @uctilidad:ﬁéf
cesaria para la inyeccién y sobre todo para la untura}ﬁg:
arcilla utilizada posee en general un contenido de Al,0,
del orden del 30 al 40% del peso.

La masa segfin el invento posez, como aglomeran-
te, 0,5 a 3,0 partes del peso de un alcalimetafosfato o
alcalipolifosfato. Preferentemente, lé proporcién de éstos
es del ordén de 1,0 a 2,0 partes del peso, refirié&ndose -
estos datos a los fosfatos s6lidos.

La masa contiane, ade@és, como componente esend
cial, 0,2 a 1,5 partes del peso de bisﬁlfato de sodio, por

cuyo medio se favorece, ademés de la mejoré de la confor-

mabilidad y adherencia, la sinterizacibén y formacién de -
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mezcla con ellos. En el caso de que la masa se aplique,t.

capa sobre el revestimientc.

En la fabricacibén de la masa utilizada se mez-
clan entre siI 3 fondo los componentes s6lidos en una mez-
cladora. En el caso de que la masa se aplique medianté:ié-
yeccidn, esto se realiza mediante una instalacién de ihe
yeccifn usual, afiadiéndose las éantidades de agua indica-
das de 8 a 10 partes del peso ventajosamente en el cabezal
de la instalacién de inyeccibn, es decir, en la boquiliézz
de inyeccibn, separada de los compénentesAsﬁlidos Yy se -

por untura, la proporcidn de agua se junta con la mezcla‘.
de componentes s6lidos elaborada con anterioridad o bien-

se mezclan entre si los componentes sdlidos e inmediata- .

mente despGes se afiade el agua y. se mezclan a fondo. La -

aplicacién mediante unturs se puede realizar a la manera
habitual mediante paleta. Los componentes s6lidos de la -
masa utilizada poseen una estructura de granulacidn usual,
siendo el tamafio méximo del grano de unos 6 mm, ventajosa-
mente de 4 mm. Una estructura de granu;acién habitual de
los componentes s6lidos de la masa con un_tamafio del grano

miximo de 6 mm es como sigue:

3 - 6 mm 16 = 22 % del peso
t - 3mm 20 - 26 % del peso
0,09 - 1 mm 25 =~ 30 % del peso

£ 0,09 mm 28 = 33 % del peso
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En la disposicién se utilizan.como alcalimeta-
fosfatos o alcalipolifosfatos preferentemenfe las combina-
ciones de sodio o de potasio Yy muy preferentemente las'-.
combinacioneé de sodio. Un metafosfato de sodio apropla&b
posee un contenido de P204 de aproximadamente el 69%. ‘Lo
alcalipolifosfatos utilizados poseen en general un grado
de polimerizacién de n2 3 y muy preferentemernte de ne=ed

a 30. Se afaden en general como polvo trituradc fino. “oos

En una forma de ejecucidn especialmente prefe-
rente de la disposicifn la masa utilizada se aélica nQ.7w..
s6lo sobre las zonas de pared sometidas a un desgaste aﬁ*

...

pecialmente intenso sino que se apllca también en la zopa

del canal de sangria donde el desgaste es también 1nten§?.
En esta zona, la masa no s6lo se puede apllcar por 1nyecc1dn
o untura sino que tambi&n es posibkle, por ejemplo, aplicar
la masa utilizada en la zona del canal de pufga mediante -
apisonado, mediante la utilizacifn de un tubo de acero co-
mo plantilla.

También es posible que la capa de seguridad se
pueda formar de piedras de bauxita y de una masilla rica
en alGmina con fosfato, como por ejempld.fosfato de mono
aluminio o polifosfato sé&ico, como aglomerante. Esta capa
de seguridad que resiste en una gran medida la infiltra-

cién de masas metdlicas en fusibn, se puede realizar venta-

josamente como capa de piedra reducida de un solo esirato
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en contraste con la capa formada hasta akora mediante pie-

dras de magnesia sobre todo en varios estratos.

La disposicifn se explica con mis detalle a

continuacién tomando como referencia las figuras 1 a 4.ds1

eiijQE . . cvnae -
La figura 1 muestra un horno elé&ctrico de acerd

i@ fue bloqueado :=2plicidndose en este caso una capa de.mas

vt s,

de inyeccifn en la zona critica:

La figura 2 muestra un horno eléctrico de acerg
en el que se ha previsto un cajén de refrigeracibén por,.agus

La figura 3 muestra un horno eléctrico de \agérq
en el que el cajén de refrigeracibén por agua se extiende -
hasta la capa de seguridad que se encuentra debajo de da

wt*,

masa de solera.

Y la figura 4 muestra un horno eléctrico de -
acero con preparacifén convencional.’
En las figuras se representa una seccién par-

cial vertical de un horno cléntrico de acero. En el fondo

1 del horno eléctrico de acero se encuentra la capa de segg_

ridad 2 que estd construfda de piedras de.bauxita que es-
t4n unidas con una masilla unida con fosfato, rica en alG-
nina. Sobre esta capa de.séguridad se encuentra la masa de
sclera 3, que es una masa de maéneéia usual seca, que se

coloca y solidifica por vibracién; La masa de solera esté

elevada sobre la parte inferior de la zona de pared formadg

a
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de piedras como talﬁd de solera.‘En la zona de la pared se
erncuentra el relleno de ladrill&s 4 de piedras de magne-

siay el revestimienfo de desgaste 5 de piedras de magnei
sia empapadas de alquitr&n, con bajo contenido de hief;éﬂ
E1 nivel del bafio a la capacidad utilizada del horno 18t~
trico de acero se designa con 6; la zona de pared sometida

*

a desgaste especial o zona de desgaste 7 se encuentra .ped
encima y por debajo de este nivel de bafio m&ximo. En'eé}%:
zona de desgaste 7 se apliéa la masa, como qépa 9. En 1la

zona de pared de la figura 1 se puede ahorrar también g].,
ralleno de ladrillos 4 debido a la capa 9 aplicada y Qf;k

posible reducir el revestimiento de desgaste en la pragpor-

sene

cién del relleno de ladrillos original. . e

L] )
'.lO

En las fiquras 2 y 3, ei»cajén de_refrigeracfén
por agua en el horno elé&ctrico de acero se designa con 8.

El cajén de refrigeracidén por agua 8 extendido,
segn la figura 3, hasta la capa de seguridad permite la
reduccién del espesor de pared del revestimiehto de desgas+
te Yy, en caso necesario, también la eliminaci6n del revesti
miento de desgaste. En este ltimo caso, el cajbn de refri-
geracién pof agua 8 es cubierto por la capa 9 en la zona
de desgaste 7. A

Se aplica la masa 9 en la zona dé desgaste 7
por regla general con un espesor entre 30 y 100 mm, venta-

josamente entre 40 y 60 mm.
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Una masa utilizada tenia la siguiente composi-
cibns.

Sinteriza@o de magnesia (Mg0 96 %, Ca0l2,5 %, 8102.0,9 %)

3,5 - 5,5 mm 15 % del peso
1,5 - 3,5 mm ‘ 25 % dei peso tenast
0,1 - 1,6 nm 35 § del peso

0,09 : .25 % del peéo e
Oxido de cromo verde4 0,663 + 2 § del .p.eSO'

Arcilla de aluminio (38 % A1203)'+2 % del peso

Metafosfato de sodio

-
Tspaa

(aprox. 69% P,0.) o+ 2 % del peso .
Bisulfato de sodio + 0,4 % del peso S
Adicibén de aqua ' .8 hasta 10 partes délxﬁes

La masa descrita mas arriba se aplicé en esta-
do frfo con un espesor de cgpa de 50 mm en i& zona de des-
gaste 7 de un horno eléctgico de 45't que no poseia nin-
gin caj6én de refrigeraciSn por agua. A continuacién se -
echd inmediatamente la primera chatarra, se hicieron ba-
jar los electrodos y se‘iﬁici& la fﬁsién del acero..Des-
pués de la segﬁnda adicién de chatarra y de su fusién se
realiz8 el trabajo metalfirgico. En este ﬂbrﬂo se fundie-
ron siete cargas por dfa. ,La duracién de vida del horno,
después de la aplicacifén de la masa una sola vez, era de
380 cargas en la zona de desgaste, no siendo necesario~-.

efectuar reparaciones intermedias mediante una inyeccién

o
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nueva de la masa. En contraposicidn, la duracién de vida
del mismo hofno sin la aplicacibn de la masa era s6lo de
200 cargas siendo necesaria la realizacidn de procesc de
inyYescidn intermedios o de reparacién. Por este medio;zré
durabilidad de la tapa del horno hecha de piedras de haur
xita se pudo incrementar de 195 a 300 cargas mediante la
reducecidn de la concentracifn &lcali en la atmésferé del..

horno. ot

En otra prueba realizada en un horno eléctrico
de acero de 60 t, que estaba equipado con cajitas de re-.

frigeracién por adua y en el que se fundieron 14 cargas:ﬁ

por dfia, resultd un aumento de la duracién de vida en un,

50%, siendo necesario en este caso la reinyeccidn intﬁfﬁﬁf
dia de masa solamente en un contorno muy reducido. Ademas
en una prueba posterior realizada en:este horno se pudo -~
reducir el espesor de pared:a 350'mm frente a un espesor
de pared original de 450 mm con ;1 tesultadp de que la -
conservabilidad del revestimiento del horno correspondia
al rendimiento original.

En las reparaciones qué fuerqp necesarias en el
revestimiento de desgasté 7 entre las cargas individuales
se ha inyectado o disgregado en estado caliente hasta -
ahora una masa de magnesia con ligazdn de silicato. No -

obstante, el inconveniente est& en cue dicha masa entran

en el revestimiento del horno cantidades &lcali relativa-




10

18

20

25

13

mente grandes que no s6lo se difunden a través de las pie-

dras de la zcona de pared y originan una acumuléciﬁn dlcali

y la fragilidad de las partes posteriores de piedra sino

que atacan también en gran medida la tapa del horno exégé

trico de acero o destruyen las piedras con alto contenide.
de alimina de la tapa debido a la-explosidén &flcali. Debido

a la reparacibén frecuente o remiendo de dicha capa se  _ne-

[N X X

cesitaron de 3 a 9 kg de dicha masa por tonelada de acg%&,

de modo que se introdujeron en .el horno en conjunto gran-

des cantidades 4lcali, especialmente cantidades de sodio,

En contraste con ello, la necesidad de masa se sitfia en,~
. o0

cantidades esencialmente més reducidas, por ejemplo en, ,

[ ] ¢ o
aohes

valores entre 0,2 a 0,6 kg de masa por tonelada de acego.,
Respecto de la concentracién de &6xidos 5lcaii en la atﬁgQ;
fera del horno, la carga es en este caso solamente del 5
al 10 % de los valores que aparecen en el método con masa
de magnesita habitual con ligazén de aélicéto.

N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaeri so-

bre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1.~ Disposicidbn perfeccionada pafa el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, en los que las zonas de pa-
red de los mismos se recubren con un rglleno de 1adrifléé .
Y con un revestimiento de desgaste de piedras de magnesf&
y/0o dolomita con contenido de carbono y,se;aplica una ﬁasa
corriente de solera sobre una capa de seguridad en la «zoha

del fondo y sobre las partes inferiores del revestimieﬂﬁi

de desgaste y se coloca una capa de‘masa de inyeccibén so-

bre el revestimiento en la zona de gran desgaste y, en su

e @

caso, sobre zonas parciales de la masa de solera, caracte-
e 0

rizada porque comprende la adicibén de una masa compuesta
de | ‘ “ees
100 partes del peso de magnesia te? €
0,5 a 5,0 partes del peso de 6xido de cromo verde
0,5 a 3,0 partes del peso ‘de hormigén
0,5 a 3,0 partes del peso de" alcalimetafosfato
o
alcalipolifosfato
0,2 a 1,5 partes del peso de alcalibisulfato
8 a 10 partes del peso de agua )
aplicada mediante inyecciép © untura szobre las superficies
recientes frias en las zonas previstas p:ocediéndose segui-

damente a su solidificacifn mediante la puesta en funciong

miento inmediata subsiquiente del horno eléctrico.
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M/_ _ 2.- Disposicién perfeccionada para el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, segfin la reivindicacién 1,

caracterizada porque la masa .contiene una magnesia con una

porcifn de Mg0 de al menos el 96 % del peso. . etel

3.- Disposicién peffeccionada para el blogue®.
de hornos eléctricos de‘acero, seglin una de las reivindica-

ciones 1 6 2, caracterizada porque- la masa contiene beptenil

L

ta como arcilla. o o . . AR

4.~ Disposicién perfeccionada para el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, sedgfin una de las reivingig?-

ciones anteriores, caracterizada porque comprende una masa
. . [ I ]
L X

que qontiene como alcalimetafosféto, alcalipolifosfato. y/o

& 9
19 )8

alcalibisulfato, las eombinc2iones de sodio correspondjen;

*
»
n®®,

tes.

5.- Disposicibén perfeccionada para el bloqueo.
de hornos eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizada porque la masa se unta
o inyecta también en la zona del canal de sangrfa y de la
piquera.

6.- Disposicidn perféccionada‘para el bloqueo
de Lornos eléctricos de acero, segfin la reivindicacién 5,
caracterizada porque la masa se aplica en la zona del ca-
nal de sangrfa mediante api;onado.

7.- Disposicidn perfeccionada para el bloqueo

de hornos eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-




10

15

20

25

16

ela masa de solera. . _ ~'e,

ciones anteriores, caracterizada porque tiene aplicacidn
preferente en hornos eléctricos en los que el relleno de
ladrillos se suprime total o parcialmente en la zona de
pared. - . | : -E
8.- Disposicién perfeccionada para el blogued.
de hornos elé&ctricos deiacero, segfin una de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizada porque se aplica en un =

[ XN KX J

horno el&ctrico en el que existen cajitas de refrigeracitn.
9.~ Disposicibén perfeccionada para el blogueo
de hornos elé&ctricos de acero,‘segﬁn una de ‘las reivindiga-

Nse @

ciones anteriores, caract@riéada porque el horno eléctrjco

tiene unas cajillas de refrigeracidn que se extienden'%éa
cia abajo hasta la capa de seguridad que se encuentra ?dég;jb

10.~- Disposicifn perfeccionada para el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizada porque la capa de seguridad estd
construfda de piedras de bauxita 9 una masilla con alto -
contenido de alimina con foéfato como aglomerante.

11.- DISPOSICION‘PERFECCIONAQA PARA EL BLOQUEO
DE HORNOS ELECTRICOS DE ACERO.

Segfin se describe en'lé presente memoria des-
criptiva que consta de dieciseis hojas escritas a méquina

por una sola de sus caras y dibujos.

Madrid, 17 Agosto 1982

Francisco Javier Plazd
P. Pl
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REIVINDICACIONES ——r

l.- Disposicibn perfeccionada para el blogqueo de hornos eléc-

-] tricos de acero, en los gue las zonas de pared’/de los mismos ger te-
cubren con un relleno de ladrillos y con un revestimiento de defgaste
de piedras de magnesia y/o dolomita con contenido de carbono y:éé -
aplica una masa corriente de solera sobre una capa de seguridéd\eﬁ

la zona del fondo y sobre las partes inferiores del’revestimiébj:q_.' de
desgaste y se coloca una capa de masa de inyeccibn sobre el revesti-
miento en la zona de gran desgaste y, en su caso, sobre zonas par-
ciales de la masa de solera, caracterizada porque comprende la adi-
cibn de una masa compuesta de

100 partes del peso de magnesia
0,5 a 5,0 partes del peso de 6xido de cromo verde
0,5 a 3,0 partes del peso de hormigén
0,5 a 3,0 partes del peso de alcalimetafosfato o alcalipolifosfato
0,2 a 1,5 partes del peso de alcalibisulfato

8 a

aplicada mediante inyeccifn o untura sobre las superficies recientes

10 partes del peso’de agqua

frias en las zonas previstas procediéndose seguidamente a su solidi-
ficacibén mediante la puesta en funcionamiento inmediata subsiguiente
del horno eléctrico.

Sigue en otra hoha.../...

. P,

q'gﬁ'él co Javler Plaza

UNE A- 4 MoD. 3209
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.o inyecta también en la zona del canal de sangria y de la

2.- Disponicidn perfeccionada para el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, segiin la reivindicacién 1,
caracterizada porque la masa contiene’una magnesia con una
porcién de Mg0 de al menos el 96 % del peso. o L2

3.~ Disposicibn perfeccionada para el blc.;@®,
de hornos eléctricos de acero, segiin una de las reivindica-
ciones 1 6 2, caracterizadé porque la masa contiene bentoni

29 ce s

ta como arcilla. a® Vo

» -

.

4.~ Disposicibén perfeccionada para el bloqueo
de hornos’eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-
9=y

ciones anteriores, caracterizada porque comprende una masa

-~ . Y
que contiene como alcalimetafosfato, alcalipolifosfatquVO
. - [y

e - 4

alcalibisulfato, las combinaciones de sodio correspondiéii-
tes. . ~

5.- Disposicibén perfeccionada para el bloqueo
de hornos eléctricos de acero, segﬁn una de las reivindica-

ciones anteriores, caracterizada porque la masa se unta

picuara.

6.~ Disposicibén perfeccionada para el bloqueo
de Lornos eléctricos de acero, segin la reivindicacidén 5,
caracterizada porque la masa se aplica en la zona del ca-
nal de sangria mediante apisonado.

7.- Disposicidn perfeccionadua para el bloqueo

de hornos eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-




[#5]
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20

25

ciones anteriores, caracterizada porque tiene aplicacifn

preferente en hornos eléctricos en los que el relleno de

1:"-illos se suprime total o parcialmente en la zona de

- L] .
cared. °© L.
k o, "0,

8.~ Disposicidn perfeccionada para el bloquee,
de hornos eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-

ciones’anteriores, caracterizada porque se aplica en un -

e~ rey

horno elé&ctrico en el que existen cajitas de refrigeracdién.
9.- Disposicidén perfeccionada para el blogueo

de hornos eléctricos de acero, segfin una de las reivindica-

(]

s-a g

ciones anteriores, caracterizada porque el horno eléctr%go
. ~

. ~ e
tiene unas cajillas de refrigeracidn que se extienden R&=

4-.‘

¢ &

cia abajc hasta la’capa de seguridad que se encuentra @e*
U >

1~ asa de solewa. 't

10.- Disposicidén perfeccionada para el bloquec
de hornos eléctricos de acero, seglin las reivindicaciones
anteriores, caracterizada porque la capa de seguridad esté
construida de piedras de bauxita y una masilla con alto =
contenido de altimina con fosfato como aglomerante.

11.~ DISPOSICION PERFECCICNADA PARA EL BLOOUEO

NDE HORNOS ELECTRICOS DE ACERO.

, ' ‘ - il
. P . . N ‘e .
. .t 3 I R c e
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