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El invento se refiere a un procedimiento ba—
ra la Tabricacidn de un cuerpo hueco refractario, en es—
peclal para la proteccion de sondas o lanzas sunergidas
en agentes liguidos en fusidn, tales como lanzas medido-

5 ras de bemperaiura, que presentan una refrigeracidn in-
terior.

En la industria del acero se vienen utilizan-
do cada vez en mayor medida lanzas o similares, que pre-
sentan una parte de medicidn refrigerada total o parclal-

10 mente, ¥y que son sumergidas en bafios liquidos de rfusidn,
vara controlar el progreso de procesos metalﬁrgicos. Apa~
ratogs de eote fipo son, por ejenmplo, lanzas de medicidn
de temperatura, en cuya parte de medicidn se encuentra en
cerrado un termoelemento en una envoliura protectora. La

15 envoltura protectora, junto con el termoelemento, tiene
que ser protegida por una envolvente refractaria contra
la accidn de la escoria y del metal, debiendo procurarse
que, al emplearse tales lanzas de medicidn de temperatura
en convertidores LD y similares, el aparato pueda servir
20 para un nimero relativamente grande de cargas. De la en-
volvente protectora refractaria de una lanza de medida se
exige que sea resistente frente a esfuerzos térmicos espe
ciales, resultantes de la fuerte caida de temperatura des
de el lado exterior caliente hacla el lado interior refri
25 gerado total o parcialmente; que aguante el ataque quimi-
co por escorias y metales liquidos, que presente un srado
maximo de resistencia contra el fuego, ¥ que posea una bue
na constancia frente a cambios de temperatura. La calda
de temperatura en una de estas envolventes es, debido a la
30 diferencia de temperatura descrita entre ellado exterior y

¢l lado interior, y a causa del grueso relativamente peque
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fio de pared que puede tener!una de tales envolventes, sug-
tancialmente mayor que en los ladrillos refractarios que
se emplean para la mamposteria de un horno Siemens-lNartin
o de un convertidor; como consecuencia del tiempo de per-
manencia relativamente corto de la lanza de medida en el
bafio, por ejemplo, de 20-25 minutos durante una carga Jde
afinado, despuds del cual se vuelve a gacar la lanza de
medida, tampoco puede ajustarse nunca una distribucidn es-
tacionaria de la temperatura. Bs por lo tanto comprengi-
ble que las exigencias que han de ponerse a la envolvente
refractaria de la parte de medida de una lanza, son bag-
tante superiores que las exigidas a ladrillos de bévedas
y similares sometidos a esfuerzos maximos. Hasta ahora no
se ha conseguido alcangar una duracién y capacidad de re-
gistencis satisfactorias de envolventes protectoras para
lanzas de medicidn. Los ladrillos basicos calcinados, si
bién son bien estables quimicamente, no son en camb;o ca=
paces de aguantar el repentino cambio de temperatura al
ser sumergidos en bafios de metal altamente caldeados, no
resistiendo la gran caida de temperatura; son dados a agrie
tarse y se revientan., Los ladrillos de grafito, gque se ca-
racterizan por un grado miximo de estabilidad frente a cam-
bios de temperatura, tampoco han demostrado ser satisfac-
torios, a saber, debido al ataque quimico del acero liqui-
do sobre el material de grafito. Una duracidn de la envol-
vente protectora a lo largo de una pluralidad dc¢ cargas,
no era conseguible hasta ahora.

El invento pretende evitar los inconvenientes
y dificultades descritos, creando para ello un cuerpo hue-
co refractario, en especial para la proteccidén de sondas

372713
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sumergibles en agentes liquidos en fusién, tales como
lanzas de medicidén de temp.ratura, que presentan una re-
frigeracidn interior, y estd caracterizado por el hecho
de que el cuerpo hueco estd constitufdo por una capa in-
terior de masa refractaria no sinberizada y por una capa
exterior compacta, sinterizada, del mismo material.

La capa exterior compacta del cuerpo hueco
conforme al invento es resistente frente al atague quimi-
co y mecanico por escoria liquide y acero liguido, hasta
temperaturas de aproximadamente 1.7008C, & incluso smﬁe—
riores. La capa interior, que estd sin sinterizar y que
lleva la capa exterior,es capaz de deformarse ¥y puede
obedecer a las tensiones térmicas que se producen por es-
fuerzos de cambios de temperatura. A base de esta capaci-
dad de deformacidn, se evita la produccidn de grietas.

Con el cuerpo hueco conforme al invento se puede conseguir
una duracidén de la lanza durante una pluralidad de cargas
de afinado, por ejemplo, mds de 10,

El grueso de la capa exterior sinterizada de-
be estar en una relecidn determinada con respecto al grue-
80 de pared de la capae interior. La capa interior tiene
que ser en cualquier caso sustancialmente més sruesa que
la capa exterior. Preferentemente asciende el grueso de la
capa exterior sinterizada a 1/4 o menos del grueso de pa-
red de todo el cuerpo hueco, en especial a 1/6-1/10 del
mismo. En relacibn con esto es sustancial que la capa in-
terior presente un cierto grado de porosidad, puesto que
tnicamente entonces sigue siendo capaz de deformarse y ser
apropiada, por asi decirlo, como portador eldstico para la

capa exterior compacta. Los resultados Optimos se consiguen

- 37271973
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‘cuando la porosidad total del cuerpo hueco asciende a

El invento comprende un procedimiento para

la fabricacidn del cuerpo hueco refractario descrito, pro-

cedimiento que consiste en que a partir de una masa granu-%
losa refractaria, y mediante la adicidn de agua y compre- S
sibn por vibrado, se moldea un cuerpo con forma cilindrico,
cuerpo que se seca y cuya capa exterior se calcina compac-
tamente a una temperaturs que sobrepasa la temperatura de é
sinterizacidn, mientras que su lado interior se enfria por
medio de un agente refrigerador. Convenientemente tiene
lugar el secado del cuerpo con forme en dos etapas, a saber,
mediante secado al aire a temperatura ambiente, y mediante
secado wlterior a temperatura elevada comprendida en la
gama de 200-6502C, con preferencia de 400-4502C, Durante

el moldeo se pueden insertar en el cuerpo con forma vari-
1llas, alambres, 0 redes de armadura.

Es de importancia asimismo la granulacidn de
la masa a partir de la cual se fabrica el cuerpo hueco: la
mas refractaria debe tener una parte fina con un tamafio
de srano de hasta 0,10 mm de 25 a 35 %, y una parte més
basta con un tamafio de granoc de 2,5-5 mm, de 30-40 %.

En el dibujo se explica mas detalladamente
el cuerpo hueco, asi como el procedimiento para su fabrica-
cibn, conforme al invento, o bien un dispositivo para la
puesta en practica del procedimiento.

La fig. 1 muestra una seccidn longitudinal
vertical a través del cuerpo hueco refractario producido
por el procedimiento conforme al invento, que recibe la par

te de medida de una lanza de temperatura. In

5. 912713
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la figura 2 se muestra un dispositivo para

la fabricacidn del cuerpo hueco.

El cuerpo hueco 1 producido mediante el pro-
cedimiento conforme al invenfo posee un anima central que,
aproximadanente en el tercio superior, esth ensanchada, es
decir, que presenta alll un difmetro mayor, para dar acozi-
da a la cabeza de la sonda. La sonda esté constituida por
tres tubos concéntricos 7, 8 y 9, estando dispuesta en cl
tubo interior 7 la conduccidn de compensacibn, a saber, dos
conductores encerrados en un manguito 1C, que sirven para
conectar hacia afuera las ramas del termoelemento existentes
en la parte de medida del dispositivo. Bl tubo 8 termina a
cierta distancia por delante de la cabeza de la sonda.Cons—
tituye un tubo de conduceibn para formar una circulacidn de
agente refrigerante. La parte de medida unible con la cabe-
za de la sonda, ha sido designada en la fig. 1 en general
con 12. Consiste en el tubo protector 13, en el que esth
encerrado el termoelemento 14 con su punto de soldadura ca-
liente 15, y en el cuerpo hueco 1 producido conforme al ine
vento que envuelve al tubo protector y que, cuando la lanza
de medida esth insertada en el bafio, se encuentra en la 2zo-
na de la capa de escorias 3 que flota sobre el baiio 2. En
esta zona de la capa de escoria es donde aparecen 1log es-
fverzos mayores, tal como es sabido. Por abajo sobresale
del cuerpo hueco 1 la punta 4 de la parte de medida, en la
que se encuentra el punto de soldadurs caliente.

El cuerpo hueco 1 consiste, tal como puede
apreciarse, en una capa interior 5 consistente en una masa
granulada refractaria, no sinterizada, y en la capa exte-

rior compacta 6, sinterizada y hecha del mismo material.

- 972713
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Como masa refractaria es apropiada una masa basica apiso-

nable, de preferentémente la composicibn siguiente:

4,0 - 6,0 % de Fe,0

2°3
83 -~ 88 % de Mg0
2 - 3 % de Ca0

0,4 =~ 0,6 % de 510,
315 - 3,7 % de Alzos

pérdida por calcinacidn,

o]

aprox. 1,20 % 4

cuyo andlisis granulométrico es el sisguiente:

inferior a - 0,05 mm, 20,88 %

0,05 - 0,10 mm, 7,90 %
0,10 - 0,20 mm, 3,92 %
0,20 - 0,50 mm, 6,40 %
0,50 - 1,00 mm, 10,78 %
1,00 - 2,50 mm, 13,34 %
2,50 - 5,00 mm, 36,26 %

superior a 5,00 mm, 0,52 %

El peso especifico avarente de tal masa ascicnde, por
ejemplo, a 1,85 g/em3.

La fabricacidn del cuerpo hueco tiene lugar
de modo que la masa, después de agregarse 5-7 % en peso
de agua, y vibréndola ligeramente, se vierte en un molde,
donde se comprime mediante nuevo vibraedo, més fuerte. En
el molde se puede introducir un cuerpo de armadura hecho
de alambre de acero. El cuerpo hueco se seca previamente,
por lo pronto a temperatura ambiente durante 24 horas den-
tro del molde, y seguidamente durante 48 horas fuera del

nolde. Después se procede a un nuevo secado durante aproxi-

-2- 372713
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1

madamente 48 horas a alrededor de 450°C, secado pé;;*él

cual se cuelga el cuerpo hueco én un horno. Después de es-

- tos dos procesos de secado presenta el cuerpo hueco las

propiedades siguientes:

Peso especifico por término medio 2,848 g/cm3
Peso especifico aparente " 3,320 g;/cm3
Porosidad total " 14,22 %
Porosidad abierta " 11,02 %

La elaboracidn de la capa exterior compacta
sinterizada, tiene lugar mediante calecinacidn del cuerpo
hueco durante aproximademente dos horas a una temperatura
de alrededor 1.6008C. Para ello puede emplearse la dis-

posicidn conforme a la fig. 2. El cuerpo hueco 1, secado

" previamente, se suspende de una viga 16 refrigerada por

agua, ocuya forma se corresponde con el conborno interior
del cuerpo hueco, y se introduce en la cémara de combus-
ti6n 17 de un horno 18. La oémara de combustidn estd cu~
bierta por una tapa 19. lledlante flechas se ha indicado
la alimentacibn y la evacuacibn del agua. Durante la sin-
terizacidn de la capa exterior, se refrigera constantemen-—
te el lado interior del cuerpo hueco. En lugar de agua
puede emplearse teambién aire en calidad de agente de refri
geracidn. Tl grueso total de pared de un cuerpo hueco fa-
bricado conforme al invento puede ascender, por ejemplo,
a 60 mm, ascendiendo el grueso de la capa exterior sinteri
zada a aproximadamente 10 mm.

Los cuerpos huecos producidos de acuerdo con
el invento han dado resultados excelentes en su prueba
practica. En convertidores ID se alcanzaron sin dificulta-

des duraciones superiores a diez cargas, siendo empleada

5. 372713
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'1a lanza de medicidn durante todo el tiempo de soplaao, |
y siendo expuesta a un enfriamiento por aire durante las

. . I 4 .
" pausas de soplado. Esto corresponde a las condiciones mas’

geveras que pueden presentarse en el funcionamiento de las
giderurgias. S1 la lanze de medida, en lugar de ser expues
ta a un enfriamiento por aire durante las pausas de soplaé
do, se introduce en un horno para mantenerla caliente, que
se tlene a una temperatura de aproximadamente 1.0002C, en;
tonces pueden conseguirse con el cuerpo hucco producido .
conforme al invento, duraciones mejoradas todavia conside-
rablemente, por e¢jemplo, una duracidn de més de veinte
cargas.

Esta solicitud que corresponde a la presen-
tada on Austria con fecha 13 de lioviembre de 1.963, bajo
el Ne A 11.179/68, se acoge a los beneficios del artiouloz
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propia y nueva que
gse presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Zspafia, por VEINTE afios, son los
giguientes:

1.~ Procedimiento para la fabricacibn de
un cuerpe hueco incombustible, en especial para la protece
cidn de sondas o lanzas sumergidas en agentes liquidos en
fusidn, tales como lanzas de medicibn de teémperatura que

presentan una refrigeracidn interior, caracterizado porque,

5. 972713
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a partir de una masa refractaria granulosa, y mediante la

adicidn de agua y compresidn mediante vibrado, se moldea
un cuerpo con forma cilindrico, que se seca y cuya capa
exterior se caleina compactamente a une temperatura que
sobrepasa la iemperatura de sinterizacitn, mientras que
su lado interior se enfria con ayuds de un agente refrige-
rante.

2.~ Procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacidbn 1, ecaracterizado porque el scecado del cuerpo con

Torma tiene lugar en dos etapas, a saber, mediante secado

~al alre a temperatura ambiente, y por medio de un scecado

wlterior a btemperatura elevada, comprendida en la gama de
200-6502C, con preferencia de 400-4508C,

3¢~ Un procedimiento de acuwerdo con la rei-
vindicacibn 1, caracterizado porque en el moldeo se inser—
tan en el cuerpo con forma varillas o redes de armadura.

4.~ Procedimiento para la fabricacidn de un
cuerpo hueco incombustible, especialmente para proteccidn
de sondas o lanzas.

Tal y como se ha descrito en la llemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian,
y con los fines que se han especificado.

Bzta NMemoria consta de diez hojas escritag

a méguina por wna sola cara.

Madrid, 1106T.1914

37271




VIRZINIGT.S ¢ .T-RREICHISCH® TISEN-UND STAHL.RRKE :X;'ZTIfﬁGESELL?SCHAFT

1/11

revevwwd,

G gy - '
72 f 93
Bl 4 ;
e A ud:
10
7
FIG.1 —2
o
\ N
\ N
\
ﬁ\.‘l-./.l A\ AN 4 |
O S
by, "/;\ \ * - :/"
~ -
. B v B
Al - .:-
\.6 ,f'//, :\ ’/\, ‘,)
i -"'I"/ 2 b
7, A ! \ :
Y [ AN
00\_} (u,' </ ‘,’/«
P o { (I £ A - :}M
- i =145 A - d R
- e 7 - - -XZ/ » \ -
- //.- /\“‘_:-(‘~" : //\ " N \
- - \.\ \"‘, A Y g L " 1 ~~
Ll SN - N v /’2 <
§ N I, e o h/ vy Y \
\ /\ \ :.;’ | ..-:-»' :E\ ‘/ \,"‘ Vs I\ V) ,/
7 - z
SR 22\ (% BN
- - - ’ ‘/ [ ~
N/ // ‘5:11 4-//.\ \%‘/ \‘/{:///\’
o RSN 75 A Y T
Ve ~ 5'~<\'. - ~ /S NN A \
\ A VAN \\/\ / /, 13 s
~\ -~ / ‘:{_ , "q \ ( LY o™ \
/ \'l'\’ V. _.\\ N > > /\JJ‘. <. ,,\/
/ N - - N - N EQX’I iy ] 7 1 -
_ - Xy "\ Q\ \ .
_ P — ’;‘\{ :\‘,‘/' .% e /1~
N /\/ bt 'y ; y I -— 3§ »/ // - ~
N\ /\ AL E\ - N
s l/ 4 \f‘ ~ =
I ~ :,“ A~ A8 : Ve // \/
\\//\_‘\“" N RN /
h AN < A d N
\\ / — \.‘ <. '-.’ : N\ N\
\ RN AR Ol \ N
/ -~ N ‘\’ RN \‘/ Ve
A SN0 \
? —‘" I(\
 CRVal> \ 2
I"“:"” —
N
:§ -
4 N
s
v
N

*



TPTING ATIISCHATT

T
42

Af

A XY R
RL&J')

LRAHTT

JICHTECHE I0iN-URD

TTRR

1

o

VARPINIGT ™ O

I11/11

Fig.2

2

19

72,

e

e e e e e M /) ZA.1
R D L 2 e o T gL L S O ST r s \\\\\\t\\\\\*\\\!\§ .“.
T e P R R R R R R 221}
\\\\\“\\‘\\\\\\ nﬁ‘-\\\\“\‘“

N

N N A A AN RN //////////,UW

7.\

7277077777\

"/ AP, .

Por Voirs




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



