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-Memoria D escrip tiva- 

Antecedentes de la  invención.

La presente invención se relaciona con medios — 

para asegurar aislamiento a una superficie, y de forma más 
particular, a medios para asegurar aislamientos fibroso; — 

en forma de envoltura o capa y módulos plegados, a las pa­

redes de hornos u otras estructuras calentadas, ta les como, 
hornos y fosos de recalentamiento.

Los altos costos de la energía en años recientes,
han incrementado e l uso de materiales aislantes en hornos—
y s im ilares , para ahorrar energía. Los m ateria les aislán.*-

tes de fib ras  de cerámica para alta temperatura que se*han
*  *  *  *

desarrollado concurrentemente y han venido a estar disjpni 
bles con facilidad se usan crecientemente para a is la r hor­
nos en sustitución de materiales refractarios sólidos, ta­

les como lad r illo s  refractarios. Los aislamientos de fibra  

de cerámica se forman comunmente en el proceso de manufac­
tura en envolturas o capas del espesor y anchura deseados. 
Las envolturas o capas se pueden usar para aislamiento co­
mo envolturas planas o pueden estar dobladas o plegadas en 

módulos, ta l como se describe en la  patente de los Estados 

Unidos n9. 4-336.086.

Los aislamientos de fib ras  cerámicas se instalan 

normalmente en hornos y similares, por medio de anclajes — 

que se enganchan a las  paredes del horno con las  anclas -  

afirmando el aislamiento. Cuando se usan envolturas o ca -  

pas, la s  anchas, son generalmente en forma de pasadores — 

que se extienden perpendiculares a la pared del horno, con 

el pasador afirmando o transpasando la envoltura y con a l­

gún tipo de retenedores en el extremo del pasador. Véase -
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por ejemplo patente de lo s  Estados Unidos nS. 4.370.840. -  

Cuando se usan módulos,es deseable y muchas veces necesa­

r io ,  ten er alguna forma de retenes que atraviesan los  módu 

lo s  en una d irección perpendicular a los  p liegues en e l mó

5 duló y para le los  a la  pared del horno. Véase por ejemplo*^*.
* * *

lo s  retenes o pasadores en la  patente de los  Estados Uni —

dos antes mencionada n9. 4 . 336 . 086 . En algunas situaciones.
. * *

es deseable usar una combinación de envolturas o capas y*-*

aislam ientos modulares, y puede ser más deseable a l in c lu ir

10 una capa de m aterial de barrera para e l vapor dentro d&i.<r.

aislam iento para preven ir o e v ita r  que lo s  vapores dañin.6^

del horno hagan contacto con la  pared del horno. . . . .
*  *  *

Un t ip o  de anclaje que se ha usado, comprenda*úñ 

pasador que está asegurado a la  pared del horno y tienb* *  

15 una abertura alargada cerca del extremo externo. Una va r i­

l l a  retenedora está adaptada para afirmar lo s  módulos f i  — 

brosos que se extienden a través  de la  abertura y tien e  — 

c ie rres  alrededor de su parte media, adaptados para in te r ­

conectar con la  abertura alargada. La técnica del arte an- 

20 t e r io r  para formar e l  enclavamiento o interconexión, fué -  

la  de cortar hendiduras opuestas alrededor de la  parte me­

dia de la  v a r i l la .  La configuración de la  v a r i l la ,  las  hen 

diduras y la  abertura era t a l  que la  v a r i l la  podría ser in 

sertada a través de la  abertura hasta la  mitad y luego ser 

25 girada 909 en la  abertura pasando un ajuste l ig e r o  de ín te r  

ferencia  hasta la  posición cerrada. El problema que surge- 

de t a l  d isposición , es que las  hendiduras cortadas forman- 

un punto débil en la  v a r i l la .

Resumen de la  invención.

30 La presente invención se r e f ie re  a un anclaje me
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jorado para aislamiento, y más particularmente a un ancla — 

que tiene un pasador enganchado a la  pared de un horno o si 
milar, con una abertura alargada cerca de su extremo exter­
no. Una va rilla  de retención se extiende a través de la -  

abertura, teniendo la  va rilla  una sección transversal rec ^ 

tangular y medios mejorados para asegurar la v a r illa  en la -
abertura.Los medios mejorados son cierres en forma de uña *

*. *1
sección rizada alrededor de su parte media, formada por es­
trechamiento o rizamiento de la  v a r illa  desde los lados,pa­
ra reducir la dimensión prolongada de la  sección transver*-

* w *
sa l, rectangular. Esto conduce a una combadura de la v a j i  ­
l la  en la  otra dirección. Las dimensiones de la abertura*,la****
v a r illa  y el rizado son ta les , que la v a rilla  se pued^rún -

*  * +sertar a través de la  abertura hasta el rizo y luego girada 

909 para asegurar o cerrar la v a r illa  en posición.
Breve descripción de los dibujos.

La figura 1 es una vista en perspectiva del ancla 

je de envolturas o capas de fibra  de cerámica y un módulo — 

a la  pared del horno, empleando e l ancla de la  presente in­
vención.

La figura 2 es una vista en perspectiva de la par 

te de v a r illa  de la  presente invención.

Las figuras 3 y 4, son vistas superior y la te ra l-  
respectivamente de la varilla  de la  presente invención.

La figura 5 es una vista en perspectiva de partes 

del pasador y v a r illa  en posición para darle vuelta y cerrar. 
Descripción de la ejecución preferida.

La figura 1 de los dibujos ilustra una pared -lo­

que puede ser la pared de un horno u otra estructura para -  

calentamiento. Sujeto al in terior, la pared del horno en su

!
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cara caliente, ta l que por soldadura -11- (la  pared del hor 

no es generalmente de metal) está un pasador -12- con una — 

abertura -14- en su extremo externo. Esta abertura es oblon 

ga como puede verse en la figura 5, para permitir la  inser­
ción y cierre de la va r illa  -16-, como se explicará.

En el caso en donde las capas o envolturas de f i ­
bras de cerámica se van a usar en conjunción con móduloQ'de* 
fibras de cerámica, las  capas se aplican primero a la pared 

con e l pasador -12- afirmando las  capas. Para propósitos de 

ilustración de la invención, dos capas -18- y -20- de fibra  

de cerámica se muestran en la figura 1. También en la figu<-
ra 1, está una capa a hoja -22- entre las dos capas de &&*-

* **vo ltu ra . Esta hoja s irve  corno una barrera para vepor^pan^ -
* * *

proteger la pared del horno de la migración de vapores co*- 
rrosivos. La barrera contra vapor está empañada sobre el pa 

sador —12— y colocada entre las envolturas, más bien sóbre­
la segunda envoltura, para proteger la  barrera a l más a lto - 
grado de las temperaturas del horno.

Puesto que la  parte de pasador del ancla tiene u— 

na sección transversal relativamente pequeña, es fá c il ins­

ta la r la s  envolturas y la barrera contra e l calor. También- 
el agujero formado en la barrera contra calor, por la sec­
ción de enganche del pasador -12 -, es sellado con facilidad  

colocando cualquier se llo  adecuado alrededor del pasador,pa 

ra cubir, y se llar e l agujero en la  barrera.

Una vez que las envolturas y la hoja han sido ins 

taladas, puede ser instalado el módulo -24- de fib ras  de ce 

rámica. El módulo comprende una capa de fib ras  de cerámica- 

que ha sido reprtidamente doblada o plegado en si misma, pa 

ra formar un módulo doblado como acordeón, continuo, como -
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se ilu stra  en la figura 1, Una manera alternativa para for­

mar los módulos, seria usar t ira s  cortadas de una capa y -  

luego ap ilar las piezas juntas formando el módulo.
Los módulos -24- están colocados sobre la envoltu

* * 1*
ra —20— y colocados adyacentes y/o entre los  pasadores 

Por ejemplo, e l  módulo en la  figu ra  1 está colocado entre — 

e l  pasador -12- que se ilu s tra  y un pasador id én tico  que es
* rtá colocado detrás del módulo y que no se vé en la  figura — 

1. Después de que los módulos han sido alimentados apropia­
damente, la  v a r illa  -16- se inserta a través de la  aberthYa

* a 4- 14-  oblonga y en e l módulo, hasta que la sección - 26-\ri%a
da u ondulada de la  v a r i l la  se a linea  con la  abertura ¿1^-*

-+**
La v a r i l la  es luego girada 90S de t a l  forma que la  ondula -* -t
ción cierra en la abertura. El siguiente módulo se empalma­
ría  luego sobre e l extremo lib re  de la  v a r illa  -16- y colo­

caría en posición entre los pasadores -12- l is to  para inser 

ción de la  siguiente v a r illa  -16-, Debe notarse que los mó­

dulos están orientados en ta l forma, que las v a r illa s  -16—  

pasan a través de las capas del módulo y no en sus extremos. 
También, seria normal que cada módulo tuviera cuatro o más- 
pasadores y v a r illa s  para propósitos de anclaje, aunque so­
lamente se han mostrado dos en la  figura 1.

La v a r illa  ranurada —16— de la presente invención 

es una v a r illa  plana que tiene una sección transversal rec— 

tángular, La ranura o muesca se forma encrespando la vari — 

l ia  desde sus lados —28— con troqueles adecuados para hendir 
o muescar los lados, como en -30 -, y para formar el material 
para que se combe en la  parte superior e in fe rio r, como en— 

- 32- ,  por ésta técnica, se forma una muesca en los bordes -  

latera les - 28-  sin remover nada del material de la v a r illa .
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Por lo  tanto la v a r illa  es más fuerte en la parte encrespa 

da que si e l cierre se hubiera formado cortando muescas.
Las dimensiones de la abertura -14— y la v a r il la -  

-16 -, son ta les , que la va r illa  puede ser insertada con fa—
* * a

cilidad a través de la  abertura, hasta que la parte encreá-* 
para coincide con la  abertura. La dimensión de la  combadura 

-32- se mantiene lo  suficientemente pequeña para permitir—* 
la inserción. Cuando la v a rilla  está en posición, como se — 

ilu stra  en la  figura 5, se gira 90B de ta l forma que la 

iddentación -3! ahora encara los lados de la abertura. púéTs
* w w

to que la anchura de la va r illa  -16- es más grande que'lTa.*— 

anchura de la  abertura, la v a r illa  se cierra ahora en posí.-* v * *
ción y e v ita  e l  movimiento lon gitu d ina l, para ser más.éSpe—

*  *  +

c ifico , la  dimensión "A" de la  abertura —14— es más grande— 

que la  dimensión "B" de la ondulación —26— y la  dimensión — 

"C" de la  combadura -32-, La dimensión "A" es menor que la -  

dimensión "D" de la  v a r illa  -16 -. Las dimensiones son de — 

preferencia ta les , que haya un ajuste de interferencia cuan 

do la v a r illa  es girada, de t a l  forma que se cerrará firme­
mente en su lugar y evitará que regrese girando libremente- 

a la  posición no cerrada.

!
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-REIVINDICACIONES-

13.— Anclaje mejorado para aislam ientos fib rosos  de hornos 

y/6 estructuras calentadas, caracterizado porque los  módu­

los  de aislam iento de fib ra s  de cerámica se aseguran por —
.

*  w *anclas a una su perfic ie  y en donde las  anclas incluyen un- * 

pasador enganchado a la  su perfic ie  y que se proyecta gene­

ralmente perpendicular desde la  ¡misma, una abertura oblbn—* 

ga en e l  pasador, adyacente a l extremo remoto de la  super­

f i c i e  y una v a r i l la  de retención adaptada para ser inserta

da a través  de la  abertura en e l  módulo de aislam iento de-* ..
fib ra s  de cerámica y cerrada en posición re la t iv a  a l paisa* 

dor, la  v a r i l la  t ien e  dos lados cortos y dos lados largos^ 

formando con e l lo  una sección transversa l rectangular^* ca­

racterizados porque comprenden un c ie rre  en la  v a r i l la  pa­

ra cerra r o su jetar la  v a r i l la  en la  abertura, que compren 

de una parte rizada j  cambada más o menos a l centro de la -  

v a r i l la ,  la  parte combada se forma sin remuver ningún mate 

r ia l  de la  misma, presionando la  v a r i l la  desde lo s  lados -  

cortos opuestos, mediante lo  cual lo s  lados cortos son -  

muescados y lo s  lados largos se fuerzan para que se comben 
hacia afuera.

23.— A n cla je , según reiv ind icación  13, caracterizado por — 

que la  abertura oblonga tien e  una dimensión A, como se ilu s  

tra  en la  figu ra 5 de lo s  dibujos, y en donde e l  c ie rre  — 

mejorado en la  v a r i l la  tien e  dimensiones B y C como se ilu s  

tra  en la s  figu ras  3 y 4 de lo s  dibujos, que son menores- 

que la  dimensión D como se ilu s tra  en la  figu ra  3 de los  — 

dibujos que es más agrande que la  dimensión A.

33.- "ANCLAJE MEJORADO PARA AISLAMIENTOS FIBROSOS DE HOR -  

NOS Y/0 ESTRUCTURAS CALENTADAS".-
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Consta la presente memoria descriptiva de nueve- 
hojas, ¡numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las  

que se le  acompañan dos de planos para su mejor comprensión.

Madrid, 28 de agosto de I . 9S4. -

aaga

1
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