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El presente invento se refiere a un procedimilento
para revestir con materis refractaria recipientes y cana~
lea de célada pare metales fundidos j, de wa modo més par-
ticular, se refiere a un procedimiento de revestir que com-

5. prende la operacién de arrojar previamente materia refrac-
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1 el canal de colads pars sangrar arrabio de wn alto hornmo o

{un hormo de acero o para desescoriarlo,
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taria, de un temafic de gruno ajustado, en el interior de la

estructura exterior de un recipients o oanai de colodn pora
metales fundidos, y una estructurse interdor de moldeo del 5
revestimiento recibe vibracidén y carga desde wn lugar situa-
66 por encima de dlcha mwbteria refractarig para asentarse

en una posicién predeterminada, con lo gque la cirewnserencia
interna del recipiente o el cemal de colada gqueda revesti-
da con la materia refractaria.

- Como recipiente pare metal fundido, segin se men—
ciona en la presente memoria deseripiiva, se entienden aque-
Jlos recipientes tales como una cuchara o una artesa refrac-
taria pare arrabioc fundido, acero fundido o metales gimila-

res, ¥y cﬂmo cenal de colada pars metal fundido, se entiende
para desegcoriariel horno, o un canal de colada para sangrar

Una cuchara, artesa refractaria y un canal de cola-
da, que se utilizan paras la fabricecidn del hierro y el ace-
ro, se revisten tradicionaluente con materig refructaria ten-
diendo ladrillos pirofiliticos, de arcilla, de alimina y mag-
nesgia. '

Por lo tanto, surgen muchos inconvenientes en el
sentido de gque la vida #til de los vevestimientos se vé in-
fluenciada por la pericie de los operarios que asientasn los
ladrillos; la colocacién de los ladrillos ofrece grundes difi-
cultades por limitaclones que exigen reducir al minimo la pér-
dida de fusidn de los mismos, causada por la penctracidén de
metal fundido en las juntus de mamposterfa, produciendo dete-

rioro de demprendimiento o dafios anormales en el metal do ba-

se, causados por la penetrucidn de acero fundido, y poryue
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ademds muchos operarios experios tienen que trabajar duran-
te muchas horas asentando los ladrillos,

Ademds del método mencionsdo de asentar ledrillos,
se ha adoptado un método de moldeo para revestir un cenal
de colada con materia refractarie, que sze caracterizy por—~
que la materia refractaris se apisona con:un'pis6n. Adn
por este método lé mnaterin refractaria no ée puede compactar
suficiéntemente y la compactacibén difiere entrs las super-
ficies, apisonada por el pisén, y el intérior de la materia
refractaria, por lo que no se puede evitar que ia superfi-~
cle se resquebraje. Si la materia refractaria ge aglutina
apisonﬁndola en varias capas pera eliminar la diferencia de
compactacibn, la estructura pueds quedar en forma leminar y
desprenderse desde la superficie? Estos defectos daban luger
a efectos perjudiciales tales cbmo la aceierécién de la pér-
dida de fusién por metal fundido o la penetrucién del metal -
de base. o o

Reciéntemente se ha publicado un método para mol-

dear un ;adrillo con vibrecidn y bajo bresidn (Refractories,

Ne 22, p. 478 - 481, 1970), que se observa con gran interés,

debido al shorro de mano de obra en el moldeo de ladrillos
¥y la pogibilided de obtenersge estos con una mejor calidad
que empleando el moldeo meednico tradicional. Segin cste mé-
todo, se emplee une pleca vibradore por debajo de un molde
para moldear un ladrillo y el cuerpo del molde se somete a
vibracién, con lo que se prensa le éuperfiéie superior del
ledrillo. Desgraciadamente, el lgdrillo'moldeaqo en un mol-
de cerrado no tiene wna egtructure homogénea.

El presente invento se ha conceblido para eliminar

los diversos defectos menciénados de los métodos enmplemdoe
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poro revestir con materis refractaria fecipientes ¥y cang~

-les do colzda pafa metales fundidos. La esencia téenica del

invento consiste en un método para revestir con materia re-

. fructaria recipientes y canales de colado para metales fum-

didos, que comprende-el que la materia refracterie, de tama-
flo de grano ajustado, se arroja en el interior de la estruc-
ture exterior eblerte por arriba del recipiente y el eanal
de colada pare metal fundido, y une estrutura interior pa-
re moldear el revestimiento, gque esté proviéta de vn vibra-
dor y que puede soportar cergas, se.monta sobre dicha mabe-
ris refractaria y se hace descender haste que se asiénta

en una posicién preestablecida en el interior de le estruc~
ture ext?rior nientras recibe vibracidn y cargm, retiréndo-

se despuds, por lo que la circunferencia interma de dichs

"estructura exterior puede quedar revestida con moteria re-

fractaria.

11 método del presente invento se explice a conti-

" nuacibn, con detalle, como sigue:

El recipiente de metal fundido, mencionando en la
presente memoriwm, o sea una cuchare, comprende una envuelba
de hilexro acopada, ablerta por le parte superior, revestlda
con materia refractarie y tiene aproximademente 1.470 nm de
alture, 1.140 mm de didmetro interior en la parte del fondo
¥y 1;540 om de didmetro interior en la parte superior; o apro-
ximedemente 3.285 mm de altura, 2.650 mm de didmetro inte-
pior en el fondo y 2.915 mm en le parte superior.

Un ejemplo de artesa xefractéria, mencioneda en la

presente memoris, consiste en una envuelta de hierro abierta

‘por el extremo superior y, por ejemplo, una envuelta de hie-

rro en forma de caja de aproximadamente 1,400 mm de aliura,
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8.000 mm de longitud, 600 mm de anchura en la parte de
fondo y 800 um de anchure en la parte superior. Dicha en-
vuelta de hierro se reviste con materia refractoria en su

interior y ejerce le funcidn de la estruotura exterior de

. moldeo ds eéte invento, ‘

Ia estructure de moldeo intexior pera revestir
con materia refractaria el recipiente, se fabrica de acero
ordinario cén la forma necesaria para queila materia refrace
teria, arrojeda en el interior de la estructura exterior
mencionada, 1iene el espacio previsto entre ambas estructu-
res, con 1lo que se puede obtener une parte en forma de U o
en forme de ./ en seccién transversal como receptécuio pa~
ra el hierro o acero fundido. ILa estructura interior de
moldeo mencionada pera moldear el revestimiento con materia
refracteria se fabrice mds pequbﬁa gue la estructura exte~
rior mencionadsa. ¥l espesor de la moleria refractaria del
revestimiento y la configuracidn en seceidn de la parte de
receptéculo del hierrc ¢ acero iundido,‘se pueden determi~
nar apropiadeamente segin sea la forma en seccibén de dicha
estructure interior y la posicién en gque se asiente.

La estructura exterior del canel de colada para
metal fundido, mencionada en la pregente memoria, couprende
una envuelta de hierro abierta por la parte superiof, revesg-
tida de materia refractaria,-y puede ser la estructurs ex-
terior de un cansl de colada fijo, empotrado inmévil delan~
te de un alto horno, la estructura exterior intercambiable
de un canal de coluds reemplazable, o la estructura exterior
de un cenal de colada, gque se retira despuds de usarlo y que
tiene otrs eatructura exterior intercambiable incorporada

en el canal de colada fijo. Como ejemplo de canal de colrda
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fijo, la estructura éxterior ge construye con una pared la- '
teral metdlica, revestida de materia refrectaria, con wen |
seceidn en forma de Y/ , de 700 nm de altura, 800 mm en el
fondo y 10.000 mm de longitud, (siendo la enchura do 1a par-
te abierta superior de 1.300 mm).
Tas dreas en seccidn de estos canales de colada ge

determinan de acuerdo con la capecided de sengria de hierro

de un alto horﬁo.

Como ejemplo de canal de colada reemplazable, wn

canal de coleda para hierro colocado delante de un alto hoiw-
no, se puede instalar junto con un armazdén exterior pera po-
derse colocar de una forma reemplazable en la posicién pre-
determinfda. La estructurs exterior se fabrice de wne en-
vuelte exterior de hierro fundido, oon forma de \/ de BFO ma |
de altura, 1.300 mm de anchura en el fondq ¥ 3.000 mm de
longitud (siendo la anchura de la parte superior abierta de
1.500 mm), y me reviste con ladrillos refractarios o mate-
ria refractaria moldeable aproximedemente en 65 mm.

En un ejemplo de cemnsl de colada que se retira dese
pués de su uso, se combinan las ventajas del osnal de cole-
da fijo con las del censl de colads reemplazable. La estruc—
tura exterior se fabrica de plancha de hierro, con seccién en
\—/ , de unos 650 mm de alture, 700 mm de anchure en el fon-|
do y 1.800 mm de longitud (siendo la anchura de la perte su-
perior ablerta de 1.200 mm) y se reviste con ladrillos re-
fractarios o materia refrsctaria moldeable en unos 65 wmm. Se
empotré en ol canal de colrda fijo. Lata esfructura exterior
ge suele tirar despuds de su uso. La seccidén del canal, =

través del cual fluye el metal fundido en estos canales de

colada, se puede determinar segin ses la capacidad de sangria
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de hierro del alto horno. '

Cuando un canal de colade, reempiazable 0 que Ss@
retira una vez usado, se utiliza seglin el presente invento,

su estructura exterior puede estar desproviste a vecas de

ladrillos refractarios o de materies refractaria moldeada

Le. egtructura interlor para moldear el reveshimiens

to se fabrica de acero ordinarioc, con la configuracién de
canal necesaria para gque la materia refrsctaria arrojada en |
el interior de ls estructura extérior mencionada, llene

el espacio predeterminado entre ambas estructuras, de forma
que se pueda formar un canel con seccién en U & \o/, a tra-
vés del cual fluye el hierro fundido. Esta estructura inte-
rior pars moldear el revestimiento se fabrica a medidas
menores que la estructura exterior mencionada, Il espesorx
predeterminadb de la materia refractaris y la seccién trans-
versal del canal, a través delncual fld&e el hierre fundi-

do, se pueden determinaer segin sea la forma en seccién treng

rior,

El vibredor utilizado segin el presemte invento
tiene wna frecuencie de 1.500 a 9.000 v.p.m. y una amplitud
de 0,2 a 3,0 vm en el momento del moldeo. La vibracidn se
conduce a través dé la estxructura interior paras moldesr el
revegtimiento de materia refractaria arrojada en'el inte-
rior de la estructura exterior,

' Le meteria refrectaria, conducida por la vibra-
cién de la frecuenciwm y amplitud dentro de los limites ¢i~

tados, presenta un estado liguido debido a su propis oseci-

lecidn. Los inventores de este procedimiento hen descubierto
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culo para acero fundidoe, revestimiento refractario, con la

por varios experimentos, el hecho de que en este caso, si '
no se induce una carga en lo estriuctwrn Interior pera mel~ E
dear el revestimiento con me.eria refrocturia, resulta di- |
fieil obtener un revestimiento refractario con lo méxims i
homogeneidad y compactacidn. i
Ie carge, inducide en vibracidn & iravés de la es-
tructura interior pere moldear el revestimiento dé wateria
refractaria arrojada en el interior de la estructura exte~ ;
rior, es el peso total de la estructura interior para mole
dear el revestimiento, el peso del vibrador y la carge de
un peso 0 la ejercida por cualquier presién mecdnica. Ia cart
go de un peso o0 una presidén mecdnica puede inducirse en el
momento\que comienza ia vibracidén o despﬁés. Cuando se
ssienta la estructura interior empleade para moldesr &l 16w
vestimiento, pare que se forme un canal para el flujo de

hierro fundido, o escorias, un canal para acexo fundido o

escorios, wn receptdculo purs hierro fundido, o un receptd-

homogeneldad y compactacidn mds iddneos, ue puede oblener
mediante una carge de 1,5 & 12 toneladas por metro clbleo

de volumen del cenal ¢ el receptéculo (el volumen ds la par-
te hundide de la estructure interior). i

En caso de gue ge moldee bajio una carge inferior

a 1,5 toneladas, la porosidad ditiere ncotablemante entre

la parte superior y la parte inferior de la materia refrae-
taria, por lo que no ss puede obtener una estruciura homo-
génea. Cuando se emvlea una cargae superior a 12 toneladas
la estructura interior desciende répidemente al comienzo de
la operscién. El efecto que cabe esperar bajo la presién

con un hundimiento gradual se debilita y resulta dificil cons
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seguir una estructurs homogénea. e materia refractaria se

. . |

ruede resguebrajer yulverizerse leg rarticulag, No gol~uei-
d P I ;

i
t

te no se puede conseruir una sran conpactacién si no cwe ade-
més resulta desfavorablemsnite necessrio auwmentar la resisten-
cin 3 trabajo de laz estructuras exterice ¢ infterior o le
anrge del vibrador. '

La materio refracteria empleada segﬁn el presente
invento en un recipiente pars metal fundido, o sea, una Cu~
chars y una artesa refractaria. consiste en gilice, pirofilii-
ta, chemota, mulita, aliminz, magnesia, que se euplean como
eglomersdos, y mubteriales comc son s{lice, pirofilita, che~
mota, circonio, alvming, curburo de silicio y magnesia, que
se ubilizan como matiriz. Para un censl de colade se emplesan,
por ejemplo, materiales como son silice, pirofilita, chanc-
ta, mulita y carburo de silicio, como egleomersdos, y muterle-
les como son silice, grafito, cerbdén, circonio, aliémina, cor-
buro de silicic y brea, como matriz. O Aea, ge emplez de Lor-
ma que se pueda geeudir ror vibracidn y, si fusre neceseric,
con la eyuda de un activador 4e gscudida.

Log aglomerados se eligen con wn vamefio de srano de

1 a3 mmy pueden comprender de un 30 s un 720 % on peso. Bl

2 1 mn y puede comprender de unm T7C 2 un 30 % & HDREC. Ademds,
gegin exijan las circunstanciag, se puede afindir silieato
sbdaico liguido, desrerdicios de la fahricscidén de pasto pupo-
lera, sglutinantes fooféticos y armia o alquitnin.

A continuacidn se dogeribe wa cjemplo del cago en
que ¢l nrescnte invento se puede emplear para el reveutimlen-

to refractario de una »riesn para el moldeo fundido, tomando

coio refersnein los dibujios, como siguen:

POOR

QUALITY
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La figurs 1 es wa vistn én saccidn trunsversal ,
de wna modalidad del invento. medionte ol suw? ge reriwl? coﬂ
materia refractaris una avtesa purae colzda continua; y la E
fimura 2, es una vigta en gseccidn vertical de dicha arvesa. i
¥n los dibujos, el udmero 1 indica 18 euvuelta de wa arte- |
su refractarie, 1l ndmero 2 indica wna pared de ladriliosn,
eomo revestimiento de la envuelta o eshructura exterior 1.
Se suelen emnlear ladrillos Qo pirofilita o ladrilllos de chaw-
motx de aproximadanents 30 rm de espesor. <1 conjunio mei-
cionado, indicado por los ndmeros 1 y 2, ejorce la funcibn
de la estructura extorior del invenbto. Bl mimero 3 indica
wa capa de revesbimlento de muSeria refracturia moldeada.
¥l ndm rf 4 indica lua egiructura inbterior para wmoldear el
revegbtimiento. Dicha estructur: interior de moldeo purw el
revagtimiento 4 «we coloca de forma aue se asiente en la po-
sicidn predetemminada a lo lorgo de 1la sufae 8, unida 2 Ia
parte superior de la artesa. il mmere 5 indice un vibredor,
ingtalado en la estructura interior de moldeo 4; sl minero
6 indica un adapitador metdlico de sucpensidn, medients el
cual se lleva 1o estructurs interior de moldeo 4 y 3e uvne
a la estructurs exterior 1, o se quibta de la misma; -1 nd-
nero 7 indica wn peso o lagtre, inataiasdo en 1o estmistura
inkerior de moldec 4; y ol mdmero 8 indica una guis pnra
egtublecer la posicidn de la estruactura interior 4, cuendo
dichu estructura interior 4 ge asisntu en el interior de 18
egstructura exterior 1. Ln estructura interior de moldeo,
indicada nor la referencia 4° (en linea de rayus) se ilustra
en ¢l 2stado en aue ge asisnta laz estructurs interior mencio-
nada 4 en la posicidn prodaterminada de ia materiu refructo-

ria 3. =1 nmlmero 9 indico un boein de tobora.

t
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& continuacibn se explica la operacidn de revestir ,

de revestimionto de uuberin refructurin, congtruide seydn se
ha indicado. in prinsr luzar se tlende como revestimiento la
pared de ledrillos 2. Lo cantidad e metoeris refractaria 3

piredetermminndn, de tanefic do sromo alnetado; gs armjs e

el bocin de tobera 9, que lleva una placa de parche unide
sobre la superficie.

tntonces, lu estructura interior 4, donde se han
instalndo el vibrador Y% y los pesos 7, me monta sobre la ma-
teria refruacturis 3 y ge inicia la vibraciéﬁ. In este momen-
to, la frecuencia es dsl orden de 1.5C00 a 9,000 v.p.m. ¥ l&
amnplitud es del orden de 0,2 a 31,0 mm. Lo materdin reir ote-
ria 3 se vé somelidu n secudidag por la vibrucilén mencionaca.
La estructura interior 4 desciende gr:.dualmente hagta wlcan~
gar la posicién predeterminada. Lu entrlictura irterior 4 Vie
bra gometide a carge. For lo tanto, 1in materia refpacharia

3 en el inberior Ge 1s estructura exterior i reclbe una Prv-
gién uniforme pare moldec, con lo gque ge puede consegidl &
revestimisnto con una compactacién vniforme. Cuande se ha
acabado ée moldear el revestimienic, 50 detiene 1a yibracidn.
Se saca 12 estructura imlerior 4 y se quita la placs di& Pai-
che del baein de tobera 9. Se seca ls parte del revestimiento
méldeada. De este modo sec dd por acsbado el revestimisnto
refrectario de la ortesa.

La parte de la tobera se pusde abrir para ingholar
el booin e tobere 9, despuds de huberse moldeado el rovedhi-

P e .
niento de materia refrvucturis 3 en el interior de la sfvIul

tura exterior 1.
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A continmecién 3e exponen algunos ejemplos para
explicur el invento con detnlle, comc siwmot ;
ijemplo 1 E

Una cuchara el forma de \f para metel fundide
(de 1.470 mm de alvura, 1.140 mm de diimetro en la parte
del fondo y 1.540 mm de didmetro interior em la purte supe-
rior, medida interior), revesvida con ladrilleos de chamcta

con 30 um de espesor, so cargd con 2.500 kg de materia refra

<

taria, mezclada segln se indica en 12 tabla 1, ejemplc 1.
Sobre la materia refractaria se instald una estruoctura inte-
rior, que tenfa una forma en seccién transversal de S/ , de

1.270 mm de altura, 800 mm de difmetro en la purte de fondo,

y 1.14Q mm de didmetro en la varhte superior, con 8 vibra-
i

'

dores (6 do 7.700 v.p.m. ¥y 2 de 1.30C VeDM. 42 frecuencia) %
y se indujo vibracién durante 35 minubtos. Cuando comenzd l1a :
vibracidn, se colocd sobre la estructure interior el peso

de 4.000 kg. (Ll peso totsl de la propia estructura inte-
rior, los vibradorss y el lastre, ez de 5.000 kyg). Lo ampli-
tud era de 1,5 mm. 1 bocin de tobveras ge instald previamen-~
te con la placa de parche montada. Los parfmetros de la wae
teria refractaria, despuds de mcldear el revestimiento, oe

obtuvieron como los resultados indicudos en la tabla 1, II. |
Iijemplo 2 !
Una cuchara en forma de -/ para metal fundido
(de 3.285 mm de aliura, 2.650 nn de difmetro en la pnrte
del fondo y 2.915 mm de didmetro en la parte superior, moe-
dides interiores), revestida con ludrillos de chemota & un
espesor de 30 mm se cargd con 6.500 kg de meberia relracto~

rie, mezclada segin se indica on la tabla 1, ejemplo 2. AL

cabo de 30 minutos de comenzar la vibreeidn, se afindisron
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‘cién transversel en \4, Ge 3.050 mn de alturs, 2.360 mm- de
didmetro en la parte del fondo y 2.615 mn de difmetro en la |
parte superior, cor 20 vibradures (16 & 7.200 V.p.u. ¥ 4 & ’
'3.6007v.p.m. de recusncia) y se indujo vibracidn dursnse 40
winutos. Al cabo de 10 minubtos dé haber comenzado 1a vibres
cibn se impuso una carge de 75.00Q ky en la estructura inte-
rior por presién de sceite. (E1 peao total del cuerns de la
estructura interior, los vibradores ¥y la carga era de 90,000
kg). Le emplitud eva de aproximadsmente 1,5 mm. Bl boeln
de tobera se instald previamente con la placa de parche mone
tada..Los perdmetros de la materin refractaria despuds del
ﬁombeo del revestimiento se obfuvieron como los resultados (
indicados en la tabla’l, II. 3

Cuando se utilizeron las cucharss descritas ec
los ejemplos 1 ¥y 2, no se encontrd pérd&da de fusidn anormel
comenzando on las juntas de los ladrillos, ni el feundmeno
de desprendimiento causado por dicha pérdida de rusidn, como
ocurre en las cﬁcharas trﬁdicionalés revegtidag con ladri-
1los muy silfceos. Se vieron sometidas a una pdralda de fu~
gién suave y comparstivemente uniforme. La cuchara del ejelie
plo 1 se pudo utilizar con arvabio 320 veces, couparado con
el nfmero de veces que ge puede emplear wia cuchura nornal
con arrablo, que3es de 280 veces; La cuchara del ejemulo
2 se pudo emplear 400 veces, comparado éon el ntmero de vecesd
que a6 puéde emplear wna cuchara normal qus es de 350 veces.
De este modo 8e budo confirmar su calldad excelente.
Ijemplo 3 |

Una cuchara para ocere fundido, con la forma y ta=~
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mafio indicados en el eaemg§o 1, y revestida con ladrillos !

de silicato de alémina, & un espesor de 30 mm. se cavgd
con 2.800 kg de materia refractaria, muzelada gegln ve in- |
dica en 1la tabla 1, ejemplo 3. La calidad, obtenida de mol=
dear el revestiﬁiento en las mismas condicionss que en el
ejemplo 1, o8 el resultado indicado en 1a tapla L, (en el su-
puesto que se imponsga una carga de 5,500 kg mediante un lag-
tre al cabo de 5 minutos de hober comenzado la vibraeidﬁ. El
cuerpo de la estructura intericr, los vibradores y el Laatre
alcanzaban 6.500 kg). La vibracién se indujo durante 30 minu-
%os y & una amplitud de aproximadomente 1,5 mm,

Se vertieron 300 ks adicionales-de la mezcla men-
cionada ? través del eapscio superior entre la estructure ex-
verior y la estructura interior durante el proceso de moldsar
el revestimientq.

Ejemplo 4

Una cuchara para =cero fundido, que tenia la forme
y tammfic indicados en el e,jemplo 2, y gue estaba revestida
con ladrillos de silicato de aliumina a un espesor de 30 mm,
ge cargé con 10.000 kg de materia refractaria, mezclada ge~
gin se indica en lu tabla 1 ejemplo 3. Al cabo de 20 mimnutos
de haber comenzado la vibrucidn se uidiervon 2.C00 kg mds de
nateria refractaria. ¥l moldec se efectud en las mismas cone
diciones que en el ejamplo 2. (No obstente, se indujo wmna
carga de 115,000 kg por presidn de aceite al cabo de 10 minu-
tos de haber comenzado la vibracidén. El cuerpo de la estruc.
tura interior, los vibradores y la carga de presidn de acei-
te alcanzaron 130.000 kg). El tiempo durante el cual se indu-

jo vibraecidén fué de 45 minutos. Le amplitud fué de aproxima~

dament e 1,5-mm. 11 boein de tobera se habfa instalado previa-

PO0R
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mente con la placa ciega mombtada. Log parfmetros de la matbe-

ria refractaria después Gol moldeo del ruvestimienmic ovte~

‘nidos son‘los resultados indicades =n la tabla 1, IT.

Las cucharas para acerc fundido de los ejemples 3
y 4 se compararon emn la préeticé con wna cuchara tradicional
revestiida con ledrillos. Jn la cuchara tradicional aperscié
una pérdide de fusién anormal del metal de base por roture
de una juntura de izdrillos. ilo obstante, no se produjo pér—
dida de fusién anormal de 1la materia refractaria del revesti.
miento de las cucharas de los ejemplos 3y 4. Con relacidn
a la snticorrosién se obtuvo un resultado excelente. Ia cu-
chara del ejemplo 3 se pudo utilizaxr 30 ﬁecea gin repsra-
cidén (la cuchara tradicioﬁal se puede utilizar un promedio
de 25 veces). La cuchara se pudo utilizar 25 veces mis an-
tes de que se tuviera gque repaéar por el procedimiento del
presente invenito. La cuchara del ejemp%o 2 pudo ubilizarse
40 veces, mientras vve wna cuchara tradicional se podia ubi-
lizar 35 veces.
lIijeinplo 5

Unn envuelte de hierro en forma de \f de uns
arbess refracteria (ltamatio de la estructura exterior: 850
mn de altura, 600 mm de anchura en 1l purte de fondo, 850

mn de anchura,en la parte superior y 4.000 mm de longitud),

" revestida con ladrillos de chemota & un egpesor de 30 mn,

se cargé con 3.700 kg de materia refractaris seglin se indi-
ca en la table 1, ejemplo 5. Una estructura interior, gue
tenfa una seccién en \_J de 500 mm de slture, 250 mm Ge en-
churs en la'parte.de fondo,620 mm de anchura en la parte gu~

perior y 3.700 mm de longitud, se instald sobre le materia

rofractarie y se sometid a vibracidn duraente 20 minutos por
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. medio de 8 vibradores (2 a 3.600 v.p.m. de frecuencia, 6 2

T7.200 v.p.m. de frecuencia). Log pesos o lastres, montedos

gobre la estructura interior, con wn total de 2.400 kg., se

eolocaron al cabo de 10 minutos de haber comenzado la vibre-

cién (el cuerpo de la estructura interior, los vibradores

.y los pesos alcanzaban 3.400 kg). La amplitud era de 1,5

mn. EL bocfn de tobera se habfa instnlado previemente con
una'placa de parches colocada en su parte superior,

Los parfmetros de la mgteriu refractaria después
del moldeo del revestimiento son los indieadoé en la tabla 2
II1.

\ 1 dispositivo emplegdo en el ejemplo Y =e cargd
con 3.700 kg de materin refructodia del ejemplo 6. EL molw
deo de la meterit refracturia se realizd en las mismas cone
diciones que en el ejemplo 5. (lio obstante, la estructura
interior se instaldé colocando el peso de 2.500 kg al cabo de
5 minutos de haber comenzado la vibracién. Bl cuerpo de la
estrgotura, ios vibradores y el peso alcanzaban 3,500 kg.

Bl tiempo de vibracidn fué de 3C minutos). Los resulitedos
obtenidos se indican en la tabls 2, II. ' '
Le artesa refractaria, con materia refractaris

moldeada pegin se he indicado, y una artess refractoria con

ledrillos asentados segtn el método tradicionsl y dotads

de un nateria de revestimienio, ge oompafaron en la prdcti~
ca entre si. Se obtuvo un resultedo muy favorable en lo qué
s; refiere a l& proplodad de desprendimiento empleande le
artesa refructaria dotada del revestimiento segin el proce-
dimiento del presente invento. O sea, '‘cuando ge trate de

le artesa refractaria segdn el método tradicional de revesti-

i

i
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miento con lédrillos, los ledrillos revestidbs'se suelen
romper debido & sus bujas propiedadés contra el dosprendi~ %'
miento caugado por ol desgdrramiento de lag junfuras de. loa
ladrillos cuendo se quita el metal de base. No bbstante, el
metal de base puede desprender fdcilmente en la cuchara re-
vestida seglin el presente invento, por lo que el revesti-
miento de meterie refractarie no se rompe. Ademés, ¢ congi-
guen excelentes resultados en lo que se refiere a le antico-
rrosién. Ambas cuchares de los ejemplos 5 y 6 se pudleron whid
lizar 4 a 5 veces sin reparaecidn y se pudieron emplear mds
de 20 veces efectuando reparaciones simples de algunas partes.

Bijemplos 7 y 8

Una cenal de colada reemplazable; para revestir,
consistia en un cenel en forma de V4, revestido con ludri-
llos de chemota a un espesor de '65 mm. Sus medides interio-
res eren: 800 mm de altura, 700 mm en el fondo, 1.100 mm de
anchura en la parte abierta hacia srriba y’z.ooo mm de longi-
tud. El canal de colada se cargd con 2.000 kg de las materiss
refracteriss respectivas, indicadas en le tébla 3, ejemplo T J
8. la estructura interior, fabricada de acero ordinarioc de
3,2 mm de espesor y en forme de -, con medidas exteriores
de 500 ﬁm.de alturé, 400 mm en el fondo, 800 mm de anchura
en le parte ablerta superior y 2.C00 mm de longitud, se mon-—
t6 sobre la materia'refractaria con 4 vibradores de una fre-
cuencia de 7.200 V.p.m. ¥y 2 vibradores de una frecuencia de
3.600 v.ﬁ.m., instalados'por‘medio de una viga de scero de
doble T en le estructura, que sé gometidé & vibracién duran—
te 10 minutos. Después se detuvo la vibrecién durente unos

mopentos. Ia estrocture se cargd, respectivamente, con un pe-

80 de 5,200 kgo, en ei ejamplo.7, ¥y 3.000 kg en el ejeuplo 8
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(el -peso total de la estructura interior, los vibradores y

i
la carga fud, respectivamente, de 6.000 kg y 3.800 kg), so-
métiéndose a vibreeidn durante méo de 10 minﬁtos. La estruc-
tura interior se asentd en ia pogicibn predeterminada. La
5e enplitud era de aproximadamente 2 mm en swbos ejemplos T ¥
8. Durente oste proceso, se afiadid la materia refraetgria
adicional en una cantidad de 400 kg en ai éjemplo 7 y.loo ke
en el ejemplo 8. -
Después de haber deienido la vibracidn se retirs
}0. la carga. Al cabo de 5 ninutos se quitd la estructura intew-
rior. | _ |
Para evitar une presidn negetive sobre la estruc—
tura integlor y 1a superficie de la materia refractarie del
revestimiento cuando se quitd la estructura interlor, se
15;" abrid le abertura de ventilacidn prev1sta en la parte infe-
Eﬂ". rior de la estructura interior. Los parfmetros respeétivos
:"n  obtenidos en las maiérias refractarias se indican en la te-
C7o ] ble 3, IX _ o
e - Los canales de colada de los ejemplos 7 y 8 se
20. . . utilizaron una vez secos. Por el canal de colada del ejem-
plo 7 se pudieron pasar aproximadémente 40.000 tonsladas de
arrabio y eproximadamente 35.C00 toneladas por el canal del
- ejemplo 8, comparado con un canal de colada, construido por
tes el método tradicional de apisonado por donde pudo paser ung
25,777 | ocantided méxima de aproximademente 18.000 itoneladas de arra-
bio. :
E,jemplos 10
Una cuchara reemplezoble, pere revestir, fenia gsec—

cién transversel en L7 y se revistid con ladrillos de chemo-

3G 1 ta a un espesor de 65 mm. Sus medidas interiores eran:. 685 mm
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"de.altura,<535'mm'en el fondo, 635 mr de anchura en la parte

‘guperior gabierta y 1.800 mn de longitud, se montd sobre la

superior abierta y 1.800 m de longitud. 1 camel de colada
se.cargé, respectiﬁamente, con 900 kg y 600 kg de materia

refrectaria, segin se indloa en la tabla 3, I, ejemplos 5 y 6.
Lo estructura intericr, febricada de acero ordinario de 3,2
ms de espesor y con forma de V4, con ﬂedidaa exteriores de

450 mm de eltura, 300 mm en el fondo, 535 mm en la pirte

materia refracteria con 4 vibiadores de una frecuencia de |
7.200 v.p.m., ingtaladop por medio de wna viga de doble T

en la estructura, que se sometid a vibracidn durante 25 mi-
nutos. Al cabo.de 5 minutos de haberse deténiao la vibra-
cién, se guitd la estructura interior.

En el ejemplo 5,se colocd un peso de 700 kg el cam
bo de 5 minutos de haber comenzado la vibracién (el cuer-
po de la estructura interior, los vibra%orés ¥y el lastre
sleazaben 1.000 ky). Le amplitud era de 1,5 mm.

El peso o lastre del ejemplo 6 era de 300 kg (el
cuerpo de la estructura interior, los vihradores y el péso
o lestre alcanzaban 600 kg). La enplitud ere de 1,5 mm.

Los pardmetros de las materias‘reffaetarias reé«
pectivas, después del moldeO'del revegtimlento, se obtuvieron
segin se indice en la tabla 3; II. . |

Bl éanal de coleda del e jemplo 9,‘una vez 8eco,
ge utllizé en lugaer de un canal de colade construido por
el métod6 tradicional de aplsonado por el cuel podia pasar
unavoantidad méxine de 20.000 toneladas de hierro fundido _
qurente la vida Gtil de dicho cemal de tipo hredicional. Por

el canel del invento pudleron pasar 50.000 toneladas de

arrabio. El caenal de colada del ejemplo 10 se ubtilizé en lu~
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invento pudieron pasar 35,000 toneladas de arrab¢o.

_reemnlazable y canal de colada que ge retira despuds de su

_uso) se moldean para formar un revestlmlento segin el proce-
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gar de un caﬁa} de colada, construido y moldeado por el nétom|
!

do tradicional de apisonado y por donde podien pasar 20.000 ':

Segﬁn se he descrlto anteriormente con detalje, ouum'
do la materia refractdria de un canal de colada para arrabio

de un alto horno (un cenel de colade fijo, cenal de colada

dimiento del presente invento, se pueden obtener dichos cana-
les con un revestimiento homogéneo y de pran compactacmén.

El efecto es tan notable, que su vida 8til pusde prolongarse

aproxima%amente 2,5 veces si se coupera con w canal Ge cola-
da construido y moldeado segin vn método tradieiongl, y ade~

més la celidad del producto no se vé influida por le pericie

mayor o menor de los cperarios.

Tabla 1

>4

Ejemple Bjemplo Ejemplo Ejempl
1 2 3 4

I

Pirofilite Tamatio de grano.

_ 7T-1 50 40 50
" Inferior a 1 20 40 10
s{lice Inferior a 1 200 20 10 -
S ow Inferior a 0,044
Caolinita Inferior a 1 10
Circonio Inferior a 0,15 30 60
Degperdicios
de Circon-
alimina 4 - 1 - 30
" Inferior'a 1 10
Silicatos
gédlco 1i- )
quido | (5) (8 (5 (5)
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Wienmplo mjemplo Bjemplo e nlo
Jeny €T .

1 2 3

i
|

Foroaidag
lespués de Feso especifico

apurente
secorse s Peso eapecifico

- en masg

110e¢

Resistencia a
II : la cogpresién

keg/om

9.2 16.8 16,9 17.5

2,57 . 2,60  3.07  4.35]

2.08 2.16 2.56  3.59 |

120 138 120 250

Dilatacién residual después
de cocer e 1,4002C durante |
2 horas 7 %o

42.68 +3.12 45,60 +0.25

Tabla 2

Ljemplo 5  Ejemplo 6

" 3,5 -1

" - . Inferior a 1
Chamota 3-1
I " Inferior a 1
Polvo de circon

Carburce de silicio
en polvo

Silicato sddico
Lliquido

Agua

Pirofilite  Taumafio de grano 7-1

Y o},
/8l peso  » en peso
48

5
Yo
o 35
30
30 30
20
(5) (5)

(5.0) (3.5)

Despuds de ‘Porosidad

gecarse 8 Peso- especifico
aparente
11090
I1 Peso especifico
en mesa

Resistencia a la

compregién

20,5 17.2
3.17 3.02

2052 2.50

ro

187 k&/cm2 281 kg/eﬂ
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Puble 2 (continuascibn)

ey
-JL‘A

Ljerplo 6

Contraccibn después de cocer

a 14008C durante 2 horas

sooen

N

eso

15,9 %

i en pego

L 0.4 %

-

Tablin 3

1

Hoteria

Refractaria

Lamaiio
de grano

wiemnlo Wiemplo kjemplo Ljemtldo
8

T

9

¢

I
4
!
|
i

AlGina fundiod
ellectricamente

Vulita sintética

Chamota \

Carburo Ge silicio

34lice Tundido

S{lice

841icio metdlico

Pes gecn

Laomerdiclos de
PUSTY papalera

Asmaa

flatied

Ol
1
el
Bl

1~ 0,07

Ini'erior o

4,07

Inierioe »

¢,07

TuZordior n

0,07

Interior =

0,07

Inymrior o

en 1NesS0.;-

r{o

Iinfarior a 1

(1)

en pg » en pe ¢

80.

60

0

15

(V)

50.

50

=

=

(5)

(1)
(7.¢)

g0.

7("\'

-

10

/L-
{5

('7,(?)

en pag

Teuouds de

gecnrse a

110¢eC

Poposidnd

204,

Peoo eapaelifico
apsrente

rFeso eupecftico
dz o aasa

20,2

Co0 e
B £,
, (AT Bt W

1.56

1.48
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! : . :

Materia Pruuaiio Sienplo sjemmplo kjomplo L.emnlo
kefractaria e S AT 7 8 9 10
II Tlegndo on calien 26.2 52.4. f
te a 1.400%0 por 1 |
hora lg/em
!
j
Regiotencia a la Deapuds de 25.3 23.0
flexidn kg/cm? 3ecar a
1.4002¢ 45.2 9.4 |
_ {
Conbreceibn despuds de Ja coc- !
cibén 1.4509C por dos horap + 0,10 4+ 0.02

NomA

Déﬁcritu 3uficiéntementp la naturalaza del invenbo,
as{ como la manera de realizarlo en la prédctica, debe hacer-
ge constar que lan. disposiciones anberiofmente indicadas, son
susceptiblas de nodificnciones de detalle en cuanto no alte-
ren su prineipio fundamental . Twmbién se hace consbar que el
invento corresponde o ung Solicitud de Patente, preseni-da
en dapén, con fecha 10 de ~ullo de 1.971, hajo el nlnero Sho
46—51263; acosibndose por lo tunko o log heneficios nue con-
ceden log Convenios Inbernnclonlam en Vigor, siendo lo que
constituye Lr esencis del referido invento y por lo que se
golicitn Patente de Invencibn por 20 aiios en lispnia, sobre:
PROCUDIMILNIO PARA IWVisUIR RICIPIENDwS DE  MuTALES FUNLILOS
Y CANALGY D& COLADA; curacterizémdose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento para revesghbir recipientes de ne-
tules fundidos y canales de colada, con materia refructaria,
caracterizado poroue la moteria refrictaria, con un tamano

de grano ajustado, se arroja en el inberior de la estructura
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exterior de losfreeipientes abiertos »or la parte superdior y
cannles de colada pars metal fundido, ¥y wa estructurs into-
rior pzra moldear el revesbtimiento, aus estd provista de wm
vibrador y en la que se puaden imponer cargsas, se monts sc-
bre dicha maberln refructoria y se hase descender haﬁtn 2931~
tarse en una «osicidn predoterminada en ol interior do 1a eo-
tructurs exterior, mientras se somete n vibracidn y cérga,

por lo aue la circunforencin internn de la estruciure exbto-

rior menclonuds puede nuednr revenbidn con la materie refrace;

taria.

24« Procediniento morw ravestir recipientes de
nmetales fundidos y cannlen de colade, Lal y cono queda sus-
tuncialmqpte deserito on la presenie viemorin.,

tata flermordi: consta de 24 hojas eseribtus a mAgquina
POT Una sola card,

10 ENE 1973
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