
REGISTRO OE LA'PROPtEOAO tMDUSTR!AL
O O

o

MUMKRO -̂4 ^  r* # 0 Y

MCWfk OE PHEaENTACtOM

19-1-1.984

MODELO DE UHUDAD
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' La invención se re lac iona con a rtícu los  term oaislan-

tes re fra c ta r io s , con rec ip ien tes, para la  manipulación de me­

ta les  fundidos, revestidos con dichos artícu los  y con e l uso 

de ta les rec ip ien tes.

En la  colada continua de metales, por ejemplo acero, 

e l metal fundido se v ie rte  desde una cuchara a l in te r io r  de 

un molde de colada continua por v ia  de un recip ien te iqterme- 

dio que actúa como depósito de carga constante y que se deno-
* t * s

mina artesa re fra c ta r ia . La artesa re fra c ta r ia  tiene un suelo 

y paredes la te ra le s  de metal y una ó más boqu illas  de sa lid a  

dispuestas en e l suelo ó en una pared la t e r a l .  Para proteger 

a l suelo y paredes metálicas de l a  artesa contra los efectos 

del metal fundido, es usual re v e s t ir  e l in te r io r  de la  artesa
* * econ un revestimiento relativamente permanente, hecho freeuen-
* o * o

temante de la d r i l lo s .  La artesa puede proporcionarse ad*emas
o e o o

con un revestimiento interno consumible de placas re fra c ta r ia s  

term oaislantes. Esto, que resu lta  muy ventajoso,se describe  

en la  patente b ritán ica  1.364.665.

Aunque e l revestimiento antes descrito  está destina­

do a aer perecedeEO e l mismo necesita aguantar sa t is fa c to r ia ­

mente durante e l tiempo que dure l a  colada, lo  cual puede im­

p lic a r  e l paso de más de una cuchara llen a  de metal a través 

de la  artesa , una p ráctica  conoeida como colada en secuencia. 

El revestimiento necesita soportar no solo la  temperatura del 

metal fundido sino también la  erosión por e l metal y cualquier 

escoria asociada con e l mismo.

Para prolongar la  u t ilid ad  de los revestim ientos pe­

recederos de artesas re fra c ta r ia s , se ha dedicado gran canti­

dad de trabajo en e l transcurso de los años para aumentar la  

re s isten c ia  a la  erosión de los revestim ientos. La mayor re s is
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tencia a %a erosión ha sido conseguida de diversos modos, por 

ejemplo, aumentando l a  densidad de los revestimientos y/o me­

diante e l  empleo de m ateriales, por ejemplo, g ra f ito , que con­

ducen a una mayor re sisten c ia  a l a  erosión. Las mejoras en la  

resistenc ia  a la  erosión han venido acompañadas por una mayor 

capacidad térmica y conductividad, habiendo sido aceptadas es­

tas consecuencias como inev itab les y toleradas por el $a.qho 

de conseguir una resistenc ia  a l a  erosión mejorada. ...*.

De acuerdo con la  invención, un articu lo  preformado, 

termoaialante, re fra c ta r io , conformado, para u t i l iz a r s e  en un 

revestimiento perecederode pared la te ra l de un recip iente de 

manipulación de metales fundidos, tiene una cara en parte.de  

la  cual queda expuesta una zona de materia de a lta  resistenc ia  

a la  erosión por metal fundido y escoria acompañante. . . . .
e e e

t  *  o t

En los recip ientes de manipulación de m etales.fun-
* . .

didos c ie rtas  areas están más su jetas a erosión que oti*ás*y, 

en p a rt icu la r , la s  areas que llegan  a entrar en contacto con 

escoria fundida son más propensas a erosionarse que la s  areas 

que solamente llegan  a entran en contacto con metal fundido.

El empleo de los a rtícu los  de la  invención permite proporcio­

nar en recip ientes de manipulación de metales fundidos reves­

timientos perecederos que tienen una va lio sa  combinación de 

propiedades de re sisten c ia  a la  erosión y otras propiedades, 

por ejemplo, propiedades de capacidad y conductividad térmicas.

Durante la  colada continua, el n ive l de metal fundi­

do en la  artesa re fra c ta r ia  cambia en general relativamente 

poco y , por tanto, e l mismo area de l revestimiento de pared 

la te ra l queda en contacto prolongado con escoria sobre la  su­

p e r fic ie  de l metal fundido quedando por consiguiente particu ­

larmente su jeta  a erosión. Los artícu los de l a  invención, en
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forma,de placas, son particularmente ventajosos para e l reves­

timiento de las paredes la te ra le s  de artesas re frac ta r ia s  y, 

para este f in , la  zona de a lta  resistenc ia  a l a  erosión de la  

placa se encuentra en 6 cerca de l extremo superior de la  p la ­

ca empleada. La parte más superior de la  p laca empleada está  

sujeta normalmente a poco 6 ningán contacto con metal fundido 

y escoria y , por tanto, se p re fie re  en general que la  zona 

de a lta  resistenc ia  a la  erosión de la  p laca se encuentre, a l -
o s e e

ge separada del borde superior de la  placa empleada.

Parte del articu lo  puede ser de ca lo r especifico  y 

conductividad térmica in fe rio res  a los correspondientes va lo ­

res mostrados por l a  zona de a lta  re sisten c ia  a la  erosión,

lo  cual puede ser de enorme va lo r a l  perm itir conseguir ven-
\

tajosas propiedades térmicas en aquellas areas del revet*ti-
* * *  o

miento en donde dichas propiedades resultan particularmente
e o a e

importantes. Cuando se introduce inicialm ente metal fundido 

en un recip iente de manipulación de metal fundido, e l metal 

caliente se en fria  por contacto con el revestimiento más fr ió  

y, incluso s i  la s  propiedades térmicas de l revestimiento son 

posteriormente adecuadas, e l enfriamiento in ic ia ld e l metal 

puede conducir a problemas. Por ejemplo, en e l  caso de artesas  

re fra c ta r ia s , e l enfriamiento in ic ia l  puede conducir a d i f i ­

cultades en el in ic io  de la  colada y requerir medidas especia­

les  a la  hora de preparar la  artesa re fra c ta r ia  para su em­

pleo y/o requerir e l suministro de metal a una mayor tempera­

tura. A medida que e l metal fundido incialmente introducido  

entra en contacto primero con e l revestim iento de la  base de l 

recip ien te y con la  parte in fe r io r  del revestimiento de la s  

paredes la te ra le s , la s  propiedades térmicas de estas partes  

del revestimiento son particularmente importantes con respec-

-  3 -
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to a l' efecto de enfriamiento in ic ia l .  Por tanto, las  placas 

de revestim iento de paredes la te ra le s  según l a  invención, en 

donde l a  parte in fe r io r  es en la  práctica de ca lo r especifico  

y conductividad térmica relativamente ba jo s , permite mantener 

en un bajo  grado e l efecto de enfriamiento in ic ia l ,  siendo par 

ticularmente ú t ile s  dichas placas en artesas re fra c ta r ia s .

Alternativamente, y en aquellas circunstancias ..en 

donde e l efecto de enfriamiento in ic ia l  no constituye un .pro­

blema p a rt icu la r  ó en donde e l revestimiento se precalienta  

antes de l a  introducción del metal fundido en l a  artesa, l a  

parte de la  cara d is t in ta  a la  zona de a lta  re s isten c ia  a la  

erosión puede ser de mayor calor específico  y conductividad 

térmica que aquella zona. . ..

Otros factores que in fluencian  la  forma que giiede 

tener la s  placas de revestimiento de artesa re frac ta r ia s  de
* o o

la  invención, están relacionados con la  p ráctica  de fab r ica ­

ción de acero rea lizada  en donde se u t iliz a n  la s  p lacas.

En algunos casos, se puede emplear una escoria de 

baja  viscosidad como cubierta para e l acero fundido en una 

artesa re fra c ta r ia , con la  fin a lid ad  de separar inclusiones  

de alumina perju d ic ia les  del acero. Dichas escorias de ba ja  

viscosidad tienen en general un a lto  n ivel residu a l de óxido 

sódico presente que reacciona con la s  placas de revestimiento  

de la s  paredes la te ra le s , conteniendo como cargas p rin c ipa les , 

magnesita, s i l ic e  y d iv in a  ó mezclas de éstas, causando una 

fuerte erosión en un corto periodo de tiempo en la  in te rfase  

de reacción escoria/placa. E l fa l lo  de las  placas de este mo­

do es muy desventajoso puesto que será necesario su s t itu ir  las  

placas, interrumpiendo as í la  secuencia de colada continua,

30 lo  cual es evidentem ente in d eseab le .
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.Otros tipos de escorias encontradas en una artesa  

re fra c ta r ia  y que son particularmente molestas desde e l punto 

de v is ta  de la  erosión rápida de la s  placas de revestimiento 

de paredes la te ra le s  en la  in te rfase  p laca/escoria, son la s  

escorias de cal/espatofluor transportadas a la  artesa re fra c -  

r ia ,  es d ec ir , en general no añadidas de manera deliberada co­

mo escoria de recubrimiento por e l fabricante de acero,.* si-no
* *

que están presentes en la  artesa re fra c ta r ia  como resultado
*  ** "

del proceso de fabricación  de acero en cuchara secundario, y 

escorias de alto contenido en óxido de manganeso que con f r e ­

cuencia se encuentran en una artesa re fra c ta r ia  cuando e l ace­

ro se produce en la  misma utilizando un proceso de oxígeno bá­

sico .
. **.

En cada caso, los a rtícu los  segdn l a  invención*.e'e
w * + *

forman con la  zona de a lta  resistenc ia  a la  erosión expuesta
* + e e

en la  cara destinada a entrar en contacto con e l metaltfdd&i- 

do. La zona en cuestión puede tener las  sigu ientes caracterís ­

ticas :

i )  una densidad superior a l a  densidad de la  materia en 

el reato de la  cara d e l a rticu lo , cuando ambas se forman a 

p a rt ir  prácticamente de la  misma composición* especialmente 

en re lac ión  con e l contenido y tipo  de carga re fra c ta r ia ; ó

i i )  una densidad superior a l a  densidad d e l resto de l a  

materia en la  cara d e l articu lo  cuando la  zona se forma a par­

t i r  de una composición d is t in ta  de aquella d e l resto de la  

cara, especialmente en re lación  con e l contenido y tipo de 

carga re fra c ta r ia ; ó

i i i )  una densidad in fe r io r  que e l resto de la  cara cuando 

la  zona se forma de una composición d iferente de aquella de l 

resto de la  cara, en re lac ión  con el contenido y tipo de carga
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re fra c ta r ia .

En loa a rtícu los  de l a  invención, l a  zona de a lta

re s is ten c ia  a la  erosión se expone en una cara del a rt ic u lo ,

pero en general se p re fie re  que esta zona no se extienda de

un lado a otro del espesor del a rt icu lo .

Una ventaja de los artícu los  de la  invención, en

comparación con los artícu los compuestos en su totaliddd.de*****
m aterial denso de a lta  resistenc ia  a la  erosión, es que.J^qs 

artícu los se pueden producir con densidades g lobales in fe r io ­

res, haciendo con e llo  más fá c i l  l a  manipulación de los a r t í ­

culos. Además, e l m aterial de ca lo r específico  y conductivi­

dad térmica relativamente bajos es en general más permeable

que el m aterial de a lta  resistenc ia  a l a  erosión, lo  cual, fa -
*\ *c i l i t a  e l escape, a través del revestim iento, en lugar de in ­

troducirse en e l metal fundido, de cualquier gas p e r ju d ic ia l  

formado como resultado del contacto del metal con e l re v e s t i­

miento. En adición, l a  inclusión  de la  zona de a lta  resisten ­

c ia  a l a  erosión puede perm itir l a  consecución de propiedades 

adecuadas con a rtícu los  más finos y por tanto más lig e ro s  y 

más fácilmente manejables.

La zona de a lta  re sisten c ia  a la  erosión de un a r t i ­

culo de l a  invención puede comprender carga re fra c ta r ia  y 

aglutinante. Ejemplos de carga re fra c ta r ia  adecuadas son s í l i ­

ce, o liv in a , alumina, alum inosilicatos y cromita. P re fe r ib le ­

mente, l a  carga re fra c ta r ia  comprende uno ó más elementos e le ­

gidos entre magnesita calcinada, bauxita calcinada, corundum 

y zircon . E l aglutinante puede ser orgánico y/o inorgánico. 

Ejemplos de aglutinantes orgánicos adecuados son resinas de 

fenol-form aldehido, resinas de órea-formaldehido y almidones. 

Si solo se u t i l iz a  aglutinante orgánico, la  cantidad usada es30
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preferiblemente de 3 a 6% en peso. Ejemplos de aglutinantes 

inorgánicos adecuados son s i l ic a to s , especialmente s ilic a to  

sádico, y fo sfa tos . En e l caso de u t i l iz a r  aglutinante inor­

gánico, e l mismo está preferiblem ente presente en una cantidad 

de 3 a 12 % en peso.

La zona de a lta  re sisten c ia  a la  erosión puede pro­

ducirse mediante una tácnica de formación de lechada, es.'dHecir, 

se deshidrata una lechada acuosa de los ingredientes en.uñ mol 

de permeable adecuadamente conformado y entonces se ca lien ta  

el producto para secarlo  y hacer que e l aglutinante seq .ag i— 

caz. En e l caso de que la  zona se produzca mediante una técn i­

ca de formación de lechada, con preferencia contiene f ib ra

inorgánica, por ejemplo, f ib ra  de s ilic a to  de ca lc io , film a de
** **  *  o

vid rio  y f ib ra  de alum inosilicato , preferiblem ente en una.can-
e s e

,  .. *.
tidad de 0,2 a 5 % en peso. Alternativamente, l a  zona dje.aJ.ta

* * * e
re s isten c ia  a la  erosión puede producirse mediante apisonado 

de una mezcla húmeda de sus ingredientes a l in te r io r  de un 

molde ó formador adecuado ó a l in te r io r  de un rebaje  formado 

en la  cara del a rt ic u lo .

La zona resisten te  a la  erosión puede producirse tam 

bién mediante la  colada de una lechada ó pasta v e rt ib le  de los  

ingredientes, comprendiendo un aglutinante cementoso, a l in te ­

r io r  de un molde ó formador adecuado y permitiendo e l endure­

cimiento de la  lechada ó pasta. Como anteriormente, la  colada 

de la  zona se puede producir en un rebaje formado en la  cara  

del a rt ic u lo . Los ingredientes para la  colada en la  forma an­

teriormente indicada puede comprender una fuente de alumina de 

a lta  pureza, por ejemplo, corundum ó alum inosilicato, por ejem 

pío , bauxita y un cemento de a lto  contenido en alumina.

La otra parte ó partes de l articu lo  pueden compren-
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dar también carga re fra c ta r ia  y aglutinante y se pueden u t i l i ­

zar la s  mismas 6 d is tin tas  cargas re fra c ta r ia s  y  los mismos 

aglutinantes. Se pueden in c lu ir  cargas re fra c ta r ia s  de peso 

l ig e ro , por ejemplo, p e r lit a  expandida, por ejemplo, en can­

tidades de 2 a 8 % en peso. La parte se produce preferiblem en­

te mediante una técnica de formación de lechada y pueden con­

tener de 0,5 a 3 % de f ib ra  orgánica, por ejemplo, paptgi/^e 

recortes. La f ib ra  inorgánica está presente preferiblem ente  

en e l caso de que no ex ista  f ib ra  orgánica, pudiendo estar 

presente en cualquier caso en cantidades, por ejemplo, d e .2 

a 8 % en peso. Fibras inorgánicas adecuadas incluyen f ib r a  

de s il ic a to  de ca lc io  y f ib ra  de v id r io . ,

La formación de la  zona de a lta  re s isten c ia  q l a  ero
* * *sión y l a  formación de l resto de l a  cara, se han describo por

e s e

separado con anterioridad, pero de hecho es p re fe r ib le  Yermar
* . .

la  zona primeramente y luego formar e l resto de la  cara* a lre ­

dedor de l a  misma. En p a rt icu la r , en e l caso en donde todos 

los componentes se forman a p a rt ir  de lechadas acuosas, es pre 

fe r ib le  formar primeramente la  zona de a lta  re s isten c ia  a la  

erosión (pero no ca len tarla  para secarla  y hacer que e l aglu ­

tinante sea e fic az ) y formar luego e l m aterial de l resto de 

la  cara alrededor de l a  zona ya formada y calentar e l a rticu lo  

para secarlo  y hacer que e l aglutinante sea e ficaz  por todo 

el a rt ic u lo . Alternativamente, y después de l a  formación de 

la  zona de a lta  re sisten c ia  a l a  erosión, esta zona se puede 

calentar para secarla  y hacer que e l aglutinante sea e fic a z ,  

tras lo  cual se forma e l resto de la  cara alrededor de l a  zo­

na de a lta  re sisten c ia  a la  erosión en una re lac ión  do 

"enchavetado" y se ca lien ta  para secarla  y hacer eficaz a l 

aglutinante. Similarmente, e l m aterial aglutinado con cemento
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ae puede preformar tras lo  cual se forma la  cara alrededor 

del mismo según una re lac ión  de "encha vetado"* Además, la  zo­

na performada de a lta  resistenc ia  a l a  erosión puede adherir­

se a la  cara de un articu lo  según l a  invención por cualquier 

medio adecuado, por ejemplo, por medio de un cemento ó adhe­

sivo re fra c ta r io .

Se puede formar un articu lo  de acuerdo con la .  inven­
ción que comprende una capa de cara en la  superfic ie  d e .lA  

cual l a  zona queda expuesta y una capa de soporte de in fe r io r  

calo r específico  y conductividad térmica que l a  capa de cara.

De acuerdo con otro aspecto de la  invención, un re ­

vestimiento para la  manipulación de metal fundido tiene up 

revestimiento de pared la te ra l perecederoque comprende.unq ó 

más artícu lo s  de la  invención situados de ta l  modo que.i^.zona
o s e  

*  * * *de a lta  resistenc ia  a l a  erosión encare a l in te r io r  de^ j^qci- 

piente.

Si bien la  invención ha sido descrita principalmente 

en re lac ión  con a rtesasre frac ta r ia s , los a rtícu los  de la  in ­

vención se pueden u t i l iz a r  en otros recip ientes para la  mani­

pulación de metal fundido, por ejemplo, cucharas. La invención 

es particularmente v a lio sa  en re lac ión  con metales fé rreos , 

por ejemplo, acero e h ie rro . E l recip iente puede ser una a rte ­

sa re fra c ta r ia  para l a  colada continua de acero ó una cuchara 

para la  fabricación  de artícu los moldeados de h ierro  ó acero, 

mediante l a  colada de l metal fundido a l in te r io r  de un molde 

desde la  cuchara.

La invención se describe adicionalmente con re feren ­

cia  a lo s  d ibujos adjuntos, en lo s  cuales:

La figu ra  1 es una sección v e rt ic a l a través de una 

placa de l a  invención para e l revestimiento de la  pared la t e -
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r a l  de unta artesa re fra c ta r ia *

La figu ra  2 es un alzado de la  cara que mira hacia

e l in te r io r  de la  p laca de l a  fig u ra  1.

La figu ra  3 es una sección v e rt ic a l a través de una

placa de capas m últiples de la  invención para e l revestimiento

de l a  pared la te ra l de una artesa re fra c ta r ia .

La figu ra  4 es una sección v e rt ic a l a través <&e jiña
* *  *  * *

placa de l a  invención para e l revestimiento de l a  pared la t e ­

r a l  de una artesa re fra c ta r ia , extendiéndose parte de la  zona 

de a lta  resistenc ia  a l a  erosión a l in te rio r de la  a rte sa .re ­

fra c ta r ia  u t iliz ad a .

La figu ra  5 es una sección v e rt ic a l a través de una
*****

placa de dos capas de l a  invención para e l revestimiento de
*.* -

la  pared la te ra l de una artesa re fra c ta r ia , en donde la  tbna
* * e *

* e e

de a lta  resistenc ia  a la  erosión se adhiere a l a  cara d v 'Iao + + *
* * *

capa de encarado de l a  p laca. ** * *

La placa de la s  figu ras 1 y 2 tiene una zona 1 de 

a lta  re sisten c ia  a l a  erosión por metal fundido y escoria  

acompañante, hacia e l extremo superior de la  cara interna de 

la  p laca y e l resto de la  placa es una parte 2 de in fe r io r  

calor especifico  y conductividad térmica que l a  zona 1.

La placa de l a  figu ra  3 tiene una zona 1 de a lta  

re s is ten c ia  a la  erosión por metal fundido y escoria acompa­

ñante, hacia e l extremo superior de la  cara in te r io r  de la  

placa y e l resto de la  cara in te r io r  es una parte 2 de la  

misma composición de la  zona 1 pero con una menor densidad, 

existiendo por detrás de la  parte 2 una composición d ife ren te  

de m aterial altamente termoaislante 3*

En la  figu ra  4 se i lu s t ra  una p laca que tiene una 

zona 1 formada de una composición cementosa moldeable p re fo r­
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mada parcialmente en un rebaje  formado en e l resto  2 de la  

placa.

En la  figu ra  5 se muestra una placa que tiene una 

zona 1 formada de una composición cementosa moldeable p re fo r— 

mada adherida a la  cara 2 de una p laca de dos capas que tiene  

una capa de soporte 3 por medio de un cemento re fra c ta r io .

A continuación se ofrecen ejemplos de composiqibhes 

adecuadas para la  zona de a lta  re sisten c ia  a l a  erosión*"**

Ingrediente %Len oeso e*****

magnesita calcinada 91,5

ácido bórico o,5 *t * * * *
f ib r a  de s i lic a to  de calcio 3,0 * **. 

* * *
papel de recortes 1,0

* + *
+ * * +* * *

resina  de fenol-formaldehido 4,0
* * * *
* * * * 

e *** * *

arena de zircon 55,2

bauxita calcinada 30,8

f ib r a  de s ilic a to  de calcio 2,5

papel de recortes 1,5

resina  de fenol-formaldehido 3,o

resina  de drea-formaldehido 1,5

f ib r a  de v id rio o,5

s i l ic a to  sódico (SiOgíNagO re lac ión  3*37!^) 5,0

magnesita calcinada 85,0

carbón (trozos de electrodos) io ,o

hexametafosfato sódico 4,o

f ib r a  de alum inosilicato 1,0
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5

.Las.com posiciones 1 y 2 se pueden firm ar por técn i­

cas de formación de lechada para dar formas que tienen densi­

dades de 1*7 y 1*6 gramos/cm^ respectivamente, mientras que 

la  composición 3 se puede configurar a una forma de densidad 

2,1 gramos/cnr mediante una técnica de apisonado.

A continuación ae ofrecen ejemplos de composiciones
^e e

cementosas moldeables adecuadas para la  zona de a lta  repínten  

c ia  a l a  erosión: "***

10

Ingrediente  

4) alúmina (corundum)

cementa de aluminato de calc io

13

5) alum inosilicato (andalusita ) 

alúmina (corundum) 

cemento de aluminato de calc io

6) alúmina 

a i l ie e

cemento de aluminato de calcio

T& en peso. . . .

83.0

17.0 ......

7 2 ,0

1 1,0

17,0

* **.* * + *
o * *  a

T *
e  *  * *

86,0

4,0

10,0

20

25

Las composiciones 4, 5 y 6 se forman por adición de 

agua su fic ien te  para formar una lechada ó pasta v e rt ib le  y se 

dejan endurecer durante 24 horas en un formador ó molde, para 

conseguir la s  formas deseadas. Las formas se secan poste rio r­

mente a llO^C durante 2 horas y se calientan a 600**C y se en­

fr ian  a temperatura ambiente durante un largo periodo, tenien­

do entonces una densidad de 3, 2,4 y 3,4 gramos/cm^ resp ecti­

vamente.

Ejemplos de composiciones adecuadas para el resto  de
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23

la  cara, son los sigu ien tes: 

Ingrediente

A) magnesita calcinada  

a r c i l la  p lá st ica  

resina  de fenol—formaldehido 

papel de recortes  

p e r l it a  expandida 

ácido bórico

B) magnesita calcinada  

arena de s í l ic e  

almidón

f ib r a  de s i l ic a to  de calcio  

f ib r a  de v id rio  

resina  de úrea-formaldehido 

papel de recortes

Las composiciones A y B pueden formarse mediante 

la s  técnicas de formación de lechada para dar formas que t ie ­

nen densidades de 1,15 y 1,4 gramos/cm^ respectivamente.

En e l caso en donde la  parte del a rticu lo  d is t in ta  

a la  zona comprende una p luralidad  de capas, l a  capa de sopor­

te puede formarse á p a rt ir  de la  siguiente composición a lta ­

mente term oaialante:

en ceso 

82,5 

5,75 

4,0

4,75"%
0 , 3

73,3

1 5 , 0  . *****
3,0 .i.

3 ,0  *" * * 
*  *  * *

0 , ̂  * t  *

1*5

2 ,0

*  ̂J T

Ingrediente % en neso

o liv in a  84,2

papel 6,3

resina  de fenol-form aldehido 3,2

lana de escoria 6,3
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-La. densidad de la  composición formada en lechada 

anterio r, después de secar durante 4 horas a 180**C, es de
o

0,87 gramos/cm .

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, 

as í como l a  manera de re a liz a rse  en la  p ráctica  debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
w* *

ceptib les de modificaciones de d e ta lle , en cuanto no al'tezsen 

su p rincip io  fundamental. *'*

*  *  *  ^  *

: $

* * *
* t* * T* *1 . * +
*  t  * *  

'  *
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REIVINDICACIONES

1 .  -  Placa re fra c ta r ia  termoaislante# preformada y con­

figurada# de u t ilid ad  en un revestimiento de pared la te ra l pere­

cedero para un recipiente de manipulación de metales fundidos# 

t a l  como una cuchara metalúrgica ó una artesa re fractaria#  ca­

racterizada porque presenta una cara en parte de l a  cual.'qu$da 

expuesta una zona de materia de a lta  re sisten c ia  a l a  erosión  

por metal fundido y escoria  acompasante.

2 . -  Placa según la  reiv indicación  1# caracterizada
. "  * *  <

porque la  zona queda separada de un borde de la  p laca.

3 . -  Placa según la  re iv indicación  1 ó 2# caracteriza - 

da porque l a  parte de l a  cara de l a  p laca en l a  cual queda, .ex­

puesta la  zona es de in fe r io r  ca lo r específico  y conductividad  

térmica que la  zona de a lt a  resistenc ia  a l a  erosión.

4 . -  Placa según cualquiera de las re ivindicaciones an­

teriores# caracterizada porque la  zona tiene una mayor densidad 

que e l resto de la  cara en la  cual está  expuesta la  zona.

5. -  Placa según la  re iv indicación  4* caracterizada  

porque la  zona y e l  resto  de la  cara comprenden prácticamente 

l a  misma proporción y tipo  de m aterial de carga re frac ta r io -

6. -  P laca según cualquiera de las  reivindicaciones an­

teriores# caracterizada porque la  zona y e l resto de la  cara  

comprenden d iferentes proporciones y/o tipos de carga re frac ta ­

r ia .

7 . -  P laca según cualquiera de las  reivindicaciones an­

teriores# caracterizada porque la  zona no se extiende de un lado 

a otro del espesor de la  placa.

8 . -  Placa según cualquiera de las  reiv indicaciones an­

teriores# caracterizada porque la  zona comprende uno o mas mate-
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r ia le s  de carga re frac ta r io s  elegidos entre s í l ic e *  d iv in a *  

alúmina* elum inosilicatcs* cromita* magnesita calcinada* bauxi- 

ta  calcinada* corundum y zircón.

9 . -  F laca según cualquiera de las  reivindicaciones an­

terio res* caracterizada porque la  zona comprende uno ó más agen­

tes aglutinantes elegidos entre resinas de fenol-form aldahido*

resinas de úrea-formaldehido* almidones* fo sfatos* s i l ic a to s  y* * < *
cementos de aluminato de calcio*

10. -  Placa según cualquiera de las  re ivindicaciones
" * *

anteriores* caracterizada porque la  zona se forma mediante una 

técnica de formación en lechada. t
11. -  Placa según cualquiera de la s  re ivindicaciones

* t
anteriores* caracterizada porque la  zona es de m aterial 3?efrac-% 'ir
ta rio * moldeado y aglomerado con cemento* ' "

*  t i  t

12*- Placa según la  re iv indicación  10 ú 11* caracteri­

zada porque e l  resto de l a  placa se forma mediante una técnica  

de formación de lechada*

1 3 .  -  P laca según cualquiera de las  reivindicaciones  

anteriores* caracterizada porque l a  zona se encuentra to ta l ó 

parcia l mente en un rebaje  de l a  cara de la  placa.

14. -  P laca según cualquiera de la s  reivindicaciones  

anteriores* caracterizada porque la  zona está unida a la  cara  

de la  p laca por medie de un adhesivo*

1 5 .  -  Placa según cualquiera de la s  reivindicaciones  

anteriores* caracterizada porque comprende una capa de encarado 

en cuya superfic ie  la  zona queda expuesta y una capa de soporte 

de in fe r io r  ca lo r específico  y conductividad térmica que aque­

l lo s  de l a  capa de encarado.

1 6 .  -  Placa re fra c ta r ia  termoaislante* t a l  y como queda 

sustancialmente descrito  en la  presente Memoria* e ilu strado  en

- 16-



lo s  dibujes adjuntos.

Esta Memoria consta de 17 hojas escritas  a máquina 

por una so la  cara.

Madrid, 3 1 E^E. ^935

'* +
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