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‘ » La invencidn se relaciona con articulos termoaislan~
tes refréctarios, con recipientes, para la manipulacién de me-
tales fundidos, revestidos con dichos articulos y con el uso
de tales recipientes,

En la colada continua de metales, por ejemplo acero,
el metal fundido se vierte desde una cuchara al interior de
un molde de colada continua por via de un recipiente intggmé-
dio que actua como depdsito de carga constante y que se.;éno-
mina artesa refractaria. La artesa refractaria tiene un suelo
y paredes laterales de metal y una 6 mis boquillas de sal?da
dispuestas en el suelo 6 en una pared lateral. Para pré%géer
al suelo y paredes metdlicas de la artesa contra los efectos

del metal fundido, es usual revestir el interior de la artesa

con un revestimiento relativamente permanente, hecho freeden-

temente de ladrilleos. La artesa puede proporcionarse ademas
con un revestimiento interno consumible de placas refri;zggias
termoaislantes. Esto, que rasulta muy ventajoso,se describe

en la patente britdnica 1.364,665,

Aunque el revestimiento antes descrito estd destina-
do a sexr perecedero el mismo necesita aguantar satisfactoria-
mente durante el tiempo que dure la colada, 1o cual puede im=
plicar el paso de méds de una cuchara llena de metal a través
de la artesa, una priactica conocida como colada en secuencia,
El revestimiento necesita soportar no solo la temperatura del
metal fundido sino también la erosidn por el metal y cualquier
escoria asociada con el mismo,

Para prolongar la utilidad de los revestimientos pe-
.recederos de artesas refractarias, se ha dedicado gran canti-

dad de trabajo en el transcurso de los afios para aumentar 1la

resistencia a la erosidn de los revestimientos. La mayor resis
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tencia a:La e?osi6n ha sido conseguida de diversos modos, por
ejemplo, aumentando la densidad de l10s revestimientos y/o me-
diante el empleo de materiales, por ejemplo, grafito, gue con=-
ducen a una mayor resistencia a la erosién. Las mejoras en la
resistencia a la erosidén han venido acompafiadas por una mayor
capécidad térmica y conductividad, habiendo sido aceptadas es-
tas consecuencias como inevitables y toleradas por el ﬁ%géo
de conseguir una resistencia a la erosién mejorada. cese

De acuerdo con la invencién, un articulo preformado,
termoaislante, refractario, conformado, para utilizarse en un
revestimiento perecederode pared lateral de un recipiente de
manipulacidn de metales fundidos, tiene una cara en parte de

la cual queda expuesta una zona de materia de alta resjistencia

a la erosidn por metal fundido y escoria acompafiante.

En los recipientes de manipulacién de metales  fun-

. . o

didos ciertas areas estin mis sujetas a erosién que ot¥as’y,
en particular, las areas que llegan a entrar en contacto con
escoria fundida son MAS propensas a erosionarse que las areas
que solamente llegan a entraq en contacto con metal fundido.
El empleo de los articulos de la invencién permite propercio-
nar en recipientes de manipulecién de metales fundidos reves-
timientos perecederos que tienen una valiosa combinacién de
propiedades de resistencia a la erosidén y otras propiedades,
por ejemplo, ﬁropiedades de capacidad y conductividad térmicasp
Durante la colada continua, el nivel de metal fundi-
do en la artesa refractaria cambia en general relativamente
poco y, por tanto, el mismo area del revestimiento de Pared
lateral queda en contacto prolongado con escoria sobre la su-
perficie del metal fundido quedando por consiguiente particu-

larmente sujeta a erosidén. Los articulos de la invencidén, en
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:les a la hora de preparar la artesa refractaria para su em-

forma de placas, son particularmente ventajosos para el reves-
timiento.de 155 paredes laterales de artesas refractarias vy,
para este fin, la zona de alta resistencia a la erosidén de 1la
placa se encuentra en 6 cerca del extremo superior de la pla=
ca empleada, La parte mds superior de la placa empleada estid
sujeta normalmente a poco 6 ningidn contacto con metal fundido
y escoria Ys por tanto, se prefiere en general que la z%na

de alta resistencia a la erosién de la placa se encuentre, al=
g0 separada del borde superior de la placa empleada.
Parte del articule puede ser de calor especific? y

conductividad térmica inferiores a los correspondientes valo-

res mostrados por la zona de alta resistencia a la erosién,

lo cual puede ser de enorme valor al permitir conseguir ven-

tajosas propiedades térmicas en aquellas areas del revesti-

miento en donde dichas propiedades resultan particularmente
importantes. Cuando se introduce inicialments metal fu;&!éo
en un recipiente de manipulacién de metal fundido, el metal
caliente se enfria por contacto con el revestimiento mds frio
¥, incluse si las propiedades térmicas del revestimiento son
posteriormente adecuadas, el enfriamiento inicizldel metal
puede conducir a problemas. Por ejemplo, en el caso de artesas

refractarias, el enfriamiento inicial puede conducir a difi=-

cultades en el inicio de la colada y requerir medidas especia~

pleo y/o requerir el suministro de metal a una mayor tempera-
tura. A medida que el metal fundido incialmente introducido
entra en contacte primero con el revestimiento de la base del
recipiente y con la parte inferior del revestimiento de las
paredes laterales, las propiedades térmic#s de estas partes

del revestimiento son particularmente importantes con respec=
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to ai'ef?bto de enfriamiento inicial. Por tanto, las placas
de revestimiento de paredes laterales segin la invencién, en
donde la parte inferior es en la prictica de calor especifico
y conductividad térmica relativamente bajos, permite mantener
en un bajo grado el efecto de enfriamiente inicial, siendo par
ticularmente dtiles dichas placas en artesas refractarias.
Alternativamente, y en aquellas cﬁrcunstanciahﬁén
donde el efecto de enfriamiento inicial no constituye up . pro-
blema particular 4 en donde el revestimiento se precalienta

antes de la introduccidn del metal fundido en la artesa, la

parte de la cara distinta a la zona de alta resistencia a la

erasién puede ser de mayor calor especifico y conductividad

térmica que aquella zona.

Otros factores que influencian la forma que Rﬁgée

tener las placas de revestimiento de artesa refractariéél@e

la invencién, estén relacionados con la prdctica de fabrida=-
cidn de acero realizada en donde se utilizan las placas.

En algunos casos, se puede emplear una escoria de
baja viscosidad como cubierta para el acero fundido em una
artesa refractaria, con la finalidad de separar inclusiones
de alumina perjudiciales del acero. Dichgs eacorias de baja
viscosidad tienen en general un alto nivel residual de 4xido
sédico presente que reacciona con las placas de revestimiento
de las paredes laterales, conteniendo como cargas principales,
magnesita, silice y olivina & mezclas de éstas; causando una
fuerte erosidn en un corto periodo de tiempo en la interfase
de reaceidn escoria/placa. E1 fallo de las placas de este mo=
do es muy desventajoso puesto que sera necesario sustituir las

placas, interrumpiendo asf{ la secuencia de colada continua,

lo cual es evidentemente indeseable,
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, Otros tipos de escorias encontradas en una artesa
refractafia y'que son particularmente molestas desde el punto
de vista de la erosién rdpida de las placas de revestimiento
de paredés laterales en la interfase placa/escoria, son las
escorias de cal/espatofluor transportadas a la artesa reffac-
ria, es decir, en general no afiadidas de manera deliberada co-

mo escoria de recubrimiento por el fabricante de acero,:sino

que estin presentes en la artesa refractaria como resultaQo

[ ] [ ]
- L] ]

del proceso de fabricacidn de acero en cuchara secundario, ¥
escorias de alto contenido en éxido de manganeso que con fre-
cuencia se encuentran en una artesa refractaria cuando.;r.ace-
ro se produce en la misma utilizando un procesc de oxfgeno bi-

sico.

En cada caso, los articulos segin la invenciéhzéb
forman cen la Zona de alta resistencia a la erosién exﬁgg;%a
en la cara destinada a entrar en contacto con el metal:}ﬁ;hi-
do. La zona en cuestién puede tener las siguientes caracteris-
ticas:

1) una densidad superior a la densidad de la materia en
el resto de la cara del articulo, cuando ambas se forman a
partir pricticamente dz la misma composicidén, especialmente
en relacién con el contenido y tipo de carga refractaria; 6

ii) una densidad superior a la densidad del resto de la
materia en la cara del articulo cuando la zona 'se forma a par-
tir de una composicidn distinta de aquella del resto de la
cara, especialmente en relacidn con el contenido y tipo de
carga refractaria; ¢

i1i) una densidad inferior que el resto de la cara cuando

la zona se forma de una composicidén diferente de aquella del

resto de la cara, en relacidén con el contenido y tipo de carga
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En los articulos de la invencidn, la zona de alta
registencia a 1la erosién se expone en una cara del articulo,
pero en general se prefiere que esta zona no se extienda de
un lado a otro del espesor del articulo,

Una ventaja de los articulos de la invencién, en
comparacidn con los articulos compuestos en su totalidq@:ée
material denso de alta fesistencia a la erosidn, es que, los
articulos se pueden producir con densidades globales inferio-
res, haciendo con ello mds facil la manipulacidén de lo§.§{ti-
culos. Ademds, el material de calor especifico y conductivi-
dad térmica relativamente bajos es en general mdas permeable

L RN S )

que el material de alta resistencia a la erosién, lo cual, fa-

cilita el escape, a través del revestimiento, en lugar ag'in-

troducirse en el metal fundido, de cualquier gas perjudicial

formado como resultado del contacto del metal con el revesti-
miento. En adicién, la inclusién de la zona de alta resisten-
cia a la erosidén puede permitir la consecucidn de propiedades
adecuadas con articulos mds finos y por tanto mids ligeros y
mds facilmente manejables,

La zona de alta resistencia a la erosién de un arti-
culo de la invencién puede comprender carga refractaria y
aglutinante. Ejemﬁlos de carga refractaria adecuadas son silie
re, olivina, alumina, aluminosilicatos y cromita. Preferible=
mente, la carga refractaria comprende uno 6 mss elementos ele-
gidos entrec magnesita calcinada, bauxita calcinada, corundum
y zircon. El aglutinante puede ser orgdnico y/o inorgénico.
Ejemplos de aglutinantes organicos adecuados son resinas de

fenol-formaldehido, resinas de drea-~formaldehido y almidones,

Si solo se utiliza aglutinante orgdnico, la cantidad usada es
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preféiib%émen?e de 3 a 6% en peso, Ejemplos de aglutinantes
inorgdnicos adecuados son silicatos, especialmente silicato
sédico, y fosfatos. En el caso de utilizar aglutinante inore-
ginico, el misme est4{ preferiblemente presente en una cantidad
de 3 a 12 % en peso. |

lLa zona de alta resistencia =z la erosién puede pro-
ducirse mediante una téeonica de formacién de lechada, dé:éecir,
se deshidrata una lechada acuosa de leos ingredientes en .uit mol
de permeable adecuadamente conformado y entonces se calienta
el producto para secarleo y hacer que el aglutinante seg efi-
caze. En el caso de que la zona se produzca mediante una técni-
ca de formacidén de lechada, con preferencia ccntiene fibra

"4 00

inorgdnica, por ejemplo, fibra de silicato de calcio, fibna de

vidrio y fibra de aluminosilicato, preferiblemente en una.can-

tidad de 0,2 a 5 % en peso. Alternativamente, la zona de.alta

resistencia a la erosién puede producirse mediante apisonado
de una mezcla himeda de sus ingredientes al interior de un
molde 6 formador adecuado 6 al interior de un rebaje formade
en la cara del articulo,

La zona resistente a la erosidn puede producirse tam
bién mediante la colada de una lechada § pasta vertible de los
ingredientes, comprendiendo un aglutinante cementoso, al intee-
rior de un molde 6 formador adecuado y permitiendo el endure-
cimiento de la lechada & pasta. Como anteriormente, la colada
de la zona se puede producir en un rebaje formado en la cara
del articulo. Los ingredientes para la colada en la forma an-
teriormente indicada puede comprender una fuente de alumina de
alta pureza, por ejemplo, corundum é aluminosilicato, por ejem
plo, bauxita y un cemento de alto contenido en alumina.

La otra parte 6 partes del articulo pueden compren-
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der &amb{én carga refractaria y aglutinante y se pueden utili-
zar las mismas 6 distintas cargas refractarias y los mismos
aglutinantes. Se pueden incluir cargas refractarias de peso
ligero, por ejemplo, perlita expandid;, por ejemplo, en can-
tidades de 2 a 8 % en peso. La parte se produce preferiblemen-
te mediante una técnica de formacién de lechada y pueden corn-
tener de 0,5 a 3 % de fibra orgdnica, por ejemplo, papq%;ée
recortes, La fibra inorgdnica estd presente preferiblemepte

en el caso de que no exista fibra ergédnica, pudiendo estar
presente en cualquier caso en cantidades, por ejemplo,.Qaﬁz

a 8 % en peso. Fibras inorgdnicas adecuadas incluyen fibra

de silicato de calcio y fibra de vidrio.

[]
e a0

La formacidn de la zona de alta resistencia g la ero

8ién y la formacidn del resto de la cara, se han descriﬁéﬁpor

separado con anterioridad, pero de hecho es preferible ?ﬁépar

la zona primeramente y luego formar el resto de la cara'alre-
dedor de la misma. En particular, en el caso en donde todos
los componentes se forman a partir de lechadas acuosas, es pre
ferible formar primeramente la zona de alta resistencia a la
érosidn (pero no calentarla para secarla y hacer que el aglu-
tinante sea eficaz) y formar luego el material del resto de
la cara alrededor de la zona ya formada y calentar el articulo
para secarlo vy hacer que el aglutinante sea eficaz por todo

el articulo, Alternativamente, y deépués de la formacién de
la zona de alta resistencia a la erosién, esta zona se puede
calentar para secarla y hacer que el aglutinante sea eficaz,
tras lo cual se forma el resto de la cara alrededor de la zo~
na de alta resistencia a la erosién en una relacién de
"enchavetado" y se calienta para secarla y hacer eficaz al

aglutinante, Similarmente, el material aglutinado con cemento
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se p;bde‘bref9rmar tras lo cual se forma la cara alrededor
del mismo segdn una relacién de "enchavetado". Ademds, la zo=
na performada de alta resistencia a la erosidén puede ;dherir-
se a la cara de un articulo segin la invencién por cualquier
medio adecuado, por ejemplo, por medio de un cemento 6 adhe-
sivo refractario.

Se puede formar un articulo de acuerdo con lé:géven-
cién que comprende una capa de cara em la superficie de.lj
cual la zona queda expuesta y una capa de soporte de inferior
calor especifico y conductividad térmica que la capa de cara.

De acuerdo con otro aspecto de la invencién, un re-
vestimiento para la manipulacién de metal fundido tiene un

revestimiento de pared lateral perecederoque comprende uno é

mas articulos de la invencidén situados de tal modo que la_ zona

de alta resistencia a la erosidén encare al interior de]: ',t';:gci-

4 *

piente.

Si bien la invencidén ha sido descrita principalmente
en relacidén con artesasrefractarias, los articulos de la in-
vencidn se pueden utilizar en otros recipientes para la manie
pulacién de metal fundide, por ejemplo, cucharas. La invencidén
(1] particqlarmenté valiosa en relacidén con metales ferreoé,
por ejemplo, acero e hierro., El recipiente puede ser una arte-
sa refractaria para la c¢olada continua de acero 6§ una cuchara
para la fabricacién de articulos moldeados de hierro 8 acero,
mediante la colada del metal fundido al interior de un molde
desde la cuchara.

La invencién se describe adicionalmente con referen-
cia a los dibujos ad juntos, en 1los cuales:

La figura 1 es una seccidn vertical a través de una

placa de la invencién para el revestimiento de la pared late=
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ral de Qng artesa refractaria.
. La ;igura 2 ®3 un alzado de la cara que mira hacia
el interior de la placa de la figura 1l.

La figura 3 es una seccidn vertical a través de una
placa de capas multiples de la invencidén para el revestimiento
de la pared lateral de una artesa refractaria.

La figura 4 es una seccién vertical a través de una

placa de la invencién para el revestimiento de la pared:ygte-
ral de una artesa refractaria, extendiendose parte de la zona
de alta resistencia a la erosién al interior de la artesa re-
fractaria utilizadae.

La figura 5 es una seccidén vertical a traveés de una

placa de dos capas de la invencidn para el revestimiento de

ia pared lateral de una artesa refractaria, en donde l1a'%bna

de alta resistencia a la erosidn se adhiere a la cara de " Ta

capa de encarado de la placa. MU

La placa de las figuras 1 y 2 tiene una zona 1 de
alta resistencia a la erosidn por metal fundido y escoria
acompafiante, hacia el extremo superior de la cara interna de
la placa y el resto de la placa es una parte 2 de inferior
calor eapecffico y conduetividad térmica que la =ona 1l.

La placa de la figura 3 tiene una zona 1l de alta
resistencia a la 9rosi6n por metal fundido y escoria acompa=
fiante, hacia el extremo superior de la cara interior de la
placa y el resto de la cara interior es una parte 2 de la
misma composicién de la zona 1 pero cgnuuna menor densidad,
existiendo per detrds de la parte 2 una composicién diferente
de material altamente termoaislante 3,

En la figura 4 se ilus*ra una placa que tiene una

zona 1 formada de una composicién cementosa moldeable prefor=-

SRR - 10 -
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nada éarcialmqnte en un rebaje formado en el resto 2 de la
placas

En la figura 5 se muestra una placa que tiene una
zona 1 formada de una composicién cementosa moldeable prefor-
mada adherida a la cara 2 de una placa de dos capas que tiene
una capa de soporte 3 por medio de un cemento refractario.

A continuacién se ofrecen ejemplos de eompcsihibhea

adecuadas para la zona de alta resistencia a la erosiéns...

Ingrediente en pese ,..,.
1) magnesita calcinada 91,5

dcido bérico 0,5 o

fibra de silicato de calcio 3,0 .

papel de recortes 1,0 ..:

resina de fenol-formaldehido 4,0 PO
2) arena de zircon ; 55,2

bauxita calcinada 30,8

fibra de silicato de caleio 2,5

papel de recortes 1,5

resina de fenol-formaldehido 3,0

resina de tirea=formaldehido 1,5

fibra de vidrio 0,5

silicato sédico (Si0,:Na,0 relacién 3.37:1) 5,0

3) magnesite calcinada 85,0
carbén (trozos de electrodos) : 10,0
hexametafosfato sédico . L,o

fibra de aluminosilicato 1,0
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Inzgrediente % en pesa.s..

4) aldmina (corundum) 83,0
cemento de aluminato de calcio 17,0 ...,

5) aluminosilicato (andalusita) 72,0 = eo
altimina (corundum) 11,0 o eeo
cemento de aluminato de calecio 17,0 )

6) aldmina 86,0
silice 440
cemento de aluminato de calecio 10,0

o 12 -

.*Las, composiciones 1 y 2 se pueden f:rmar por técni=
cas de formacidén de lechada para dar formas que tienen densi-

3

dades de 1,7 ¥ 1,6 gramos/cm” respectivamente, mientras que
la composicidn 3 se puede configurar a una forma de densidad
2,1 gramos/cm3 mediante una técnica de apisonado.

A continuacidn se ofrecen ejemplos de composiciones

cementosas moldeables adecuadas para la zona de alta résiéteg

Las composiciones 4, 5 y 6 se forman por adicidn de
agua suficiente para formar una lechada § pasta vertible y se
dejan endurecer durante 24 horas en un formador 4 molde, para
conseguir las formas deseadas. Las formas se secan posterior-
mente a 110°C durante 2 horas y se calientan a 600°C y se en-
frian a temperatura ambiente durante un largo periodo, tenien-
do entonces una densidad de 3, 2,4 y 3,4 gramos/cm3 respecti-

vamente,

Ejemplos de composiciones adecuadas para el resto de
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Ingrediente -en peso

A) magnesita czlcinada 82,5
arecilla plastica 575
resina de fenol-formaldehido 4,0
papel de recortes 2,5::&
perlita expandida he78.7
deido bérico 0,5

B) magnesita calcinada 7543
arena de sflice ' 15,9, .,
almidén 3,0 a1,
fibra de silicato de caleio 3,9...'_‘:..:
fibra de vidrio 0,2 ..
resina de tdrea-formaldehido 1,5":
papel de recortes 2,0

Las composiciones A y B pueden formarse mediante
lasrtéenicas de formacidn de lech;da para dar formas que tie-
nen densidades de 1,15 y 1,4 gramos/em3 respectivamente.

En el caso en donde la parte del articulo distinta
a la zona comprende una pluralidad de capas, la capa de sopor=-
te puede formarse a partir Qe la siguiente composicidn alta-~

mente termoaislantes

Ingrediente ' % en peso
olivina 84,2
papel 643
resina de fenole«formaldehido 3,2

lana de escoria 6,3
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.‘La densidad de la composicién formada en lechada
anterior, después de secar durante 4 horas a 180°C, es de

0,87 gramos/cﬁB.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
5 as{ como la manera de realizarse en la prictica debe hacerse
censtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-

ceptibles de modificacicnes de detalle, en cuanto no ai%iﬁbn

su prinecipio fundamental. ree
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REIVINDICACIONES

1.= Placa refracteris termoaislante, preformada y con-
figurada, de utilidad en un revestimiento de pared lateral pere-
cederp para un recipiente de manipulacidn de metales fundides,
tal como una cuchara metelurgica ¢ uns artesas refractaria, ce-
racterizada porque presenta una cara en parte de la cualfqeeda
expuesta una zZona de materia de 2lta resistencia a la eréé%?n
por metal fundide y escoria accmpafiante.

2.- Placa segun la reivindicacidn 1, carscterizada
porgue la zona queda separada de un borde de la placa. o

3.= Placa seg&nlla reivindicacicn 1 ¢ 2, ceracteriza-
da peorque la parte de le cara de la placa en la cual queaé;éx-
puesta la zona es de inferier calor especifico y eanducté§?§ad
térmice que la zcna de alta resistencia 2 la ercsion. :'ii

4.~ Placa segin cuslquiera de las reivindicacibnéé an-
terigcres, caracterizada porque lg zcna tiene una mayer densidad
que el resto de la cara en la cuel esta expuesta la zZena.

5.= Placa segin lsa reivindicescion 4, carecterizada
porque la zZona y el resto de ;a cara celprenden préeticamente
la misue woporcicn ¥y tipo de material de carga refracterio.

6.= Placa segin cualquiers de las reivindiocsciones an-
teriores, carscterizeda porque la zcna y el reste de la carsz
cemprenden diferentes proporciocnes y/o tipos de carga refracta-
ria.

7.~ Place segun cualquiera de las reivirndicaciones an-
teriores, caracterizeda porque la zona no se extiende de un lado
a otro del espesor de la placa. .

8.~ Placa segun cuslquiera de las reivirndicaciones an-

. o [ 4
teriores, ceracterizada perque la zZcna comprende uno ¢ mas mate-
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riales de ‘cargé refracterios elegides entre sflice, olivina,
aldmina, eluminesilicates, cromita, magnesita caleinada, bauxi-
ta celeinada, corundum y zircen.

9.- Placa segin cualquiera de las reivindicaciones an=
teriores, caracterizada porque la zona cenprende uno 6 mas agen=
tes sglutinantes elegides entre resinas de fenol—formald?h%go,
resinas de Yres-formaldehide, elmidones, fosfatos, silicé%c% ¥
cementes de aluminato de calcio. -

10.~ Placa segun cualquiera de las reivindicacicnes
anteriores, caracterizada porque la zeona se forma mediaﬂ%é'una
técnicae de formacion en lechada. |

11.- Placa segun cualquiera de las reivindicaciones

anteriores, caracterizada porgue ls Zeona es de meterial refrac-

tarios, moldeado ¥y eglomerzdo con cementos ;:::

12.- Pleca segin la reivindiceeidn 10 ¥ 11, carecieri-
zada porgue el resto de la placa se forma mediarte una técnica
de formacicn de lechada.

13.- Placa segin cuslquiers de las reivindicaciones
enterieres, ceracterizada vorque la zZone se encusntra tetel ¢
parclislmente en un rebeje de la cars de la placea.

14.- Placa segin cualquiera de las reivindicaciones
anterieres, carscterizada perque la zZona estéd unida a la cara
de la placa per cwedic de un adhesivo.

15~ Placa segin cualquiera de las reivindicaciones
anterieres, caracterizada perque comprende una capa de encarado
en cuya suﬁerficie la zona queda expuesta y una copa de soporie
Ge inferisr caler especifice ¥ conductividad térmica que aque-

1lles de la capa de encarado.

16.~ Placa refractaris termoaislante; tal y conn quedal

sustancialeente deserito en la rresente Vemor{a, e ilustrado en
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