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RESUMEN

Producto de la escoria de altos hornos, adaptado
para ser utilizado en la fabricacién de vidrio, que se
obtiene depositando cargas sucesivas de escoria, teniepn
do cada una, una composicién inclufda en una escala pre
determinada, en puntos espaciados, dentro de una zona -
de almacenamiento, de manera que se produzea una capa
compuesta por numerosas carbas individuales, diferien-
do cada una, mds o menos, en cuanto a composicidn den-
tro de dicha escala. Varias de estas capas se disponen
la una encima de la otra, despuds de lo cual se retira
de la zona de almacenamiento sl material que se va a U
tilizar, en direccifn transversal a dichas capas y sl
material as{ retirado se muele y se somete a ssparacidn
magnética, con lo gue se obtiene un producto de compo=
sicidn altamente uniforme,

CAMPO DE LA INUENCION '

Hasta la fecha, han venido haciéndose sugerencias
acerca de que debes utilizarse escoria de altos hornos
para la fabricacién de vidrio, como se sjemplariza en
la patente norteamericana de remisidn, nimero 26.328.
Sin embargo, la composicién de la escoria de alte horno
utilizada para esta finalidad tiene que controlarse muy
rigurosamente ya que las variaciones que suponen no mas
de una fraccidn del uno por ciento en la composicidn de
los ingredientss que se utilizan en la fabricacién del
vidrio pueden ejercer una influencia controladora sobre
el color, la calidad y las propisdades del vidrio prody
cido., Por otra parte, la composicidén de la escoria, en

sf, de altos hornos, varfa considerablemente segiin la
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somposicifn del mineral de hierro, coque y agentes fun-
dentes cargados en el alto horno, las condiciones de ope
racifn del horno y otros factores que varfan con cada
alto horno y de dfa en dfa, incluso en el mismo horno,
Como consecuencia, no es posible utilizar escoria de -
altos hornos tal y como se produce en cantidades signi-
ficativas en la fabricacién comercial de vidrio.

adn cuando se ha intentado mezclar diferentes esco-
rias de alto horno para producir un producto aceptable
y utilizable para la fabricacidn de vidrio, la continua
da variacifn de la composicidn de la escoria ha hecho
extremadamente diffcil lograr la uniformidad de la com—
posicidn del producto necesaria para una utilizacidn -
consistente y a gran escala de la escoria de altos hor-
nos en la fabricacidn de vidrioe

De acuerdo con la presente invencifn, se consiguen
productos de escoria de altos hornos que tienen una com
posicidn tan uniforme y consistsnte que permite su uti-
lizacién en la contfnua FPabricacidn comercial de vidrio
y que se utilice en mayores cantidadses que las que has~
ta ahora han sido posibles, Estos resukliados se consi=-
guen seleccionando aquellas escorias de alto horno opar-
tes de las mismas que presenten una composicifn gue en=~-
tre en una maplia gama predeterminada de composiciones.
Las carhas de estas escorias as{ seleccionadas se depo-
sitan luego en varios puntos espaciados dentroc de una
zona grande de almacenamiento, despuds de lo cual, otras
cargas de escoria seleccionada, obtenidas en otros mo-

mentos o de otras fuentes, se colocan en otros puntos eg

paciados dentro de la zona de almacenamientofy



El depfsito de cargas de escoria as{ realizado se pro-
sigue hasta que toda la zona de almacenamiento ha que-
dado cubierta por una capa de escoria, compussta por
numerosas cargas, que pueden diferir considerablements,

5 an tuanto a composicidn, la upa de la otra carga, que
estdn adyacentes.

Despuds, otras cargas de escoria seleccionada se
depositan en la zona de almacenamiento o depdsito de -
forma parscida y en capas adicionales horizontales, hag

10 ta que se ha conseguido un gran depfsito formado por un
nlimero de capas de tres a ocho o diez, en sl gue ningu-
na carga individual puede tener la misma composicidn -
que las otras cargas adyacente a ella o en otra capa si
tuada encima o dsbajo de ella, en todo el depdsitc.

158 Una vez conssguido, de esta forma, el almacenamien
to o depfsito de escoria, se utiliza una potente paka -
mecdnica o cualquier otro medio parecido, para retirar
la escoria del depdsito formado en dirsccidn vertical
o0 transversal a las capas horizontalss, con 1o que la

20 escoria as!{ removida del depdsito consiste en una mez~-
cla completa de diferentes escorias, todas las cuales tig
nen una composicidn que entra dentro de una sscala to-
tal predeterminada, pero ninguna de las cuales es nece-
sariamente igqual.

25 Las escorias mezcladas retiradas de la zona de al-
macenamientc o depdsito se muelsn luego, juntas, y se
mezcla de forma que se obtiene un producto dg escorias
acabado qus es ds una composicidn conocida y altamente
uniforme. Ademds, producisndo un gran suministro de es=-

30 goria de la manera descrita, se puede proporcionar al
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fabricante de vidrio un producto de escorias de compo-
sicidn consistente y uniforme y en cantidades que per=
miten la fabricacidn comercial de vidrio en una opera-
cidn contfnua, sin efectuar cambios diarios o cada =~
clerto ndmero de horas en la mezela de otros vidrios,
glaborando ingredientes para compensar las diferencias
habidas en la composicidén del producto de escorias u-
tilieado.,

DIBU30S

La figura 1 es una vista en planta, cldsica, que
puede servir de gufa para el depdsito de las cargas ds
gscorias de alto horno en una zona de almacenamiento,
de acuerdo can la presente invencién$

La figura 2 es una vista esquemdtica que muestra

. la forma en que se van instalando y disponiendo las ca-

pas de diferentes sscorias, en una zona de almacenamien
to{

La figura 3 es una vista esquemdtica que muestra la
forma en que pueden retirarse las escorias de la zona
de almacenamiento, para su uﬁilizaciﬁn; y

Las figuras 4 a 7 son gréficos que musstran las - .
variacionss de composicidn de las sscorias utilizadas
en la realizacifn de la presente invencidn.

REALIZACIONES PREFERIDAS

En la realizacién de la invencidén elegida para fi-
nes ilustrativos, las sscorias de alto horno que se van
a utilizar pueden obtenerse de diferentes altos hornos y
de varios puntos. Las escorias puaden obtenerses de po-
zos en los que las escorias han sido enfriadas por aire,

o bien las escorias pueden adoptar la forma de “clinker",
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producido al verter la escoria en una masa de agua, O,
también, la escoria puede ser del tipo celular, produ-
cido al someter la escoria en fusidn a la accién de un
chorro pulverizado de agua a medida que se va vertien-
do de la cuchara al pozo.

De todas las maneras, la escoria que ss8 va a uti-
lizar se analiza y se sselecciona de aquellas escorias
o partes de una escoria gue tienen una composicidén que
entra dentro de una gama total predeterminada. La esca-
la de composicifin de las escorias selsccionadas para su

utilizacién, es, preferentemente, como sigue:

siop 20% - 50%
Al203 + TiD2 2% - 30%
Cal 15% ~ 65%
MgO 0% - 26%
Fa03 0,1% - 5,0%
fin0 0% - 13,0%
Mag0 + Ko0 of ~ 5,0%
S04 0% - 3,0%
§5= . 0% - 3,0%

Hierro libre + material

magnetizable 0,7%

Con 8l fin de facilitar la seleccidn de escorias
que tienen una composicidn que entra en la escala an-
terior, es corriente obtener del operador del alto hor-
no una “hoja de cargas", qus indica las cantidades y
naturalezas del mineral de hierro, cogue, piedra cali-
za y otras materias primas cargadas en el horno, asf

como un historial del funcionamiente del horno duran-

te el tiempo que se estd produciendo la escoria. Tam-
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bién se obtiene un andlisis diario de la escoria, de-
terminando en la acerfa, para que sirva de ayuda a la
seleccibn de las escorias que se van a utilizar y pa-
ra tener conocimiento anticipado de cualesquisra cam-
bios significativos de la composicidn de la escoria.

La informacidn obtenida de la "hoja de cargas" y
del andlisis de las escorias permitird al usuario de-
terminar si cualquier cambio habido en la escoria es
provisional o permanente y si cualgquier parts o la to-
talidad de la escoria producida en cualquier alto hor-
no debe aceptarse o rechazarse. Asimismo, las escorias
se inspeccionan para svitar la inclusidn de cuerpos -
extrafios, tales como ladrillos refractarios, recortes
o chatarra de acero, coque sin guemar o incombusteo, pie
dra caliza, etc. Por lo general, tan sdlo alrededor del
25% de la cantidad total de escoria descargada de un -
alto horno resulta propiada para ser utilizada en la -
prdctica o realizacifn de la presente invencidn.

l.as escorias que han resultado aceptables, de ss-
ta manera, se retiran del pozo de recogida y se some-
ten a una operacidn de trituracidn y seleccidn por ta=-
mafios con el fin de conseguir un producto consistente
en trozos de escoria que oscilen en cuanto a tamafio de
aproximadamente 1/4 de pulgada a 3 § 4 pulgadas, cuya
mayor parte es, preferentemente, de aproximadamente 2 pu
pulgadas de tamafo. La escoria as{ preparada puede pa-
sar adem&s por un separador magnético para remover por
lo menos una parte de cualquier cantidad de hierro li-
bre o mineral magnetizable presentes en la escoria.

La escoria seleccionada y as{ preparada para ser

’
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utilizada posteriormente se transporta a una zona de
almacenamiento o depdsito y, como se repressnta en la
figura 1, las cargas sucesivas de escoria se van de-
positando en puntos espaciados dentro de dicha zona -
de almacenamiento. De este modo, la primera carga de eg
coria puede depositarse en el punto 2 dentro de la zo-
na 4; la segunda carga se deposita en el punto 6; la
tercera carga en 8, y as! sucesivamente hasta que la
totalidad ds la escoria seleccionada y preparada gara
su utilizacidn en un sdlo dfa o procedente de una sd-
la descarga de escoria de un horno, ha sido colocada en
puntos espaciados denﬁro de la zona de almacenamiento,
Después de eso, otras cargas de sscoria seleccionada

en otros dfas 6 esn otros momentos o procedentes de o-
tras fuentes o procedencias, se depositan en otros pun-
tos espaciados dentro de la zona de almacsnamisnto, co-
mo se representa en 10,12,14, etc., por sjemplo.

De esta manera, las cargas da escaria se van depg
sitande en la zona de almacenamiento en una disposicidn
generalmente similar a un tablero ds ajedrez y de tal
forma que las cargas de sscoria que se han conseguido
en un sélo dfa o que son esencialmente de la misma com-
posicidn, se colocan dentro de la zona de almacenamien
to en puntos adyacentes a otras cargas o rodeados por
otras cargas de diferentes escorias que se obtienen en
otros momentos o de otras procedencias y que difieren
por lo menos en cierto modo de composicidn, adn cuando
estin dentro de la escala total aceptada de composicio-
nes.

Cuanto mayor es la zona de almacenamisento, mayor
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ndmerc de montones de escoria es necesario para cubrir
la zona d drea, psro en una operacidn clisica en que la
zona de almacenamiento ocupa cuatroc acres, pueden nece=
sitarse alrededor de 160 cargas de sscoria para cubrir
tia zona. Con el fin de conseguir una uniformidad dessa-
da del producto final, es necesario, por lo general, -
tender por la menos 15 & 20 cargas al formar cada ca-
pa de escoria. Depuds, los montones se igualan para -
formar una capa horizontal de un espesor sustancialmen
te uniforme, previniendo una superficis superior lisa.
La cantidad de escoria que forma la capa se anota y se
toman muestras de la escoria que forma esa capa, de -.
gumerosos puntos apartados, por ejemplo, de unos 50 -
puntos § asf, de toda la capa, teniendo cuidado de ob-
tener muestras del mismo peso, Estas muestras se mez-—
clan luego totalmente y la mezcla resultante ses anali--
za con el fin de sstablecer la composicién media de -
las escorias que forman la capa.

Después de que ha sido preparada la primera capa
16 tal y como se ha ingicado, se van depositando otras
cargas de escoria sobre la primera capa y se forman en
capas sobrepuasstas de la forma que se represanta en 18,
20, etc., ds la filgura 2. Por lo menos, se colocan tres
y, preferentemente, ocho § diez capas de escoria, una
encima de la otra para formar un almacenamianto o de-
pdsito de escorias apropiadas para ser utilizadas en
la produccidn de un producto uniforme de acuerdo con
la presente invencidn. De este modo, el almacenamien-
to § depfsito de escoria producida pusde contener un

total de unas 30,000 a 50.000 toneladas de escorias

4
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clanto mayor sea la zona de almacenamiento, mis -
montones de escoria se necesitan para producir cada cg
pa y mds tiempo ocupard el conseguir un depSsito de es=-
corias, comprendiendc numerosas capas. De este modo, =
pusde tardarse de tres a cuatro messs en preparar'este
depésito de sscoria, durante cuyo tiempo la escoria es-
td expuesta a la accidn del tiempo y cada capa ds esco-
ria puede quedar expuesta al aire y a la lluvia durante
una semana o dos antes de que sea cubierta por la capa
siguiente. Como resultado de ello, por lo menos una pag
te de los sulfuros contenidos en la escoria puede con-
vertirse en sulfatos y la escoria que, inicialmente, con
tenga un 0,9% de sulfuros puede resultar modificada de
manera que contenga un 0,8% de sulfatos.

Asimismo, todo hierro libre presente también pre-
sentard tendencia a oxi@larse durante la exposieidn a la
intemperie de la escoria,

El suministro total almacenado de escoria asf for-
mado se compondr5 de una multitud de cargas de escoria
individuales qus varfan mds o menos en cuento a composi=-
cidn de cualquier otra capa que tenga a su lado, en la
misma capa o 8l cualguier otra capa depositada encima
o debajo de ella. Ademds, cada carga individual consti-
tuye tan sdlo una parte relativamente pequefia de la cap
tidad total des la escoria depositada en la zona de al-
macenamientd; La escoria almacenada, cuando se va a u-
tikizar, se retira del depfsito por medio de una poten-
te pala mecdnica, cargadora frontal o miquina parecida
que trabaje desde un lado del depfsito y que retire la

escoria vertical o transversalmente con relacidn a las
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capas horizontales, con lo que la escoria retirada con-
tendrd porclones de numerosas cargas de la escoria u=-
tilizada para formar el depdsito. De esta manera, cual=
quier palada o muestra retirada del depfsito almacena~-
do puede, en realidad, contener diez, veinte §, quizi,
treinta escorias diferentes utilizadas para establecer
el stock de escorias en el depdsito.

El material retirado es, adicionalmente, sometido
a tratamiento para su utilizacién y, para este fin, se
calienta preferentemente a una temperatura de unos —-
2502 a 3002 F, para eliminar la humedad, y se muele o
pulveriza a tal tamaffo de partfcula que un 95% pase por
un tamiz norteamericano standard, de la serie de ojo de
malla 16y y una cantidad no superior al 50% de las par-
t{culas pase por una malla del tipo 100, Ademds, sl ma-
terial ss somsts a una separacidn magnética intensa y
repetida para eliminar el hierro libre y otros materia-
les magnetizables o imanables. Durante esta opsracién,
también es posible retirar algdn carbono relacionado con
gl hierro, de la escoria.

En la préctica, es usual formar una segunda zona
de almacenamiento de escoria, compuesta por capas mdl-
tiples, segfin se ha descrito anteriormente, mientras
se retira la escoria de un depdsito previamente prepara-
do para su tratamiento y embarque, de modo que ss dis-
ponga de un suministro contfinuo de estas escorias para
su tratamiento y expedicidn.

El producto de escorias tal y como se prepara vy
se expide al fabricante de vidrio, resulta gue posee una

notable uniformidad en cuanto a composicibn, Asf, como

!
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se muestra en la figura 4, la cantidad de Sil, contenida
en cada capa de la escoria en un depdsito de diez capas
de ella, segin se dstermina por el anflisis de cada ca-
pa de acuerdo con el procedimiento antes descrito, se -
representa por la lf{nea de trazos interrumpidos A, en -
tanto que la cantidad de SiB, contenida en el producto
acabado, tal y como se analiza al embarque, estd indi-
cada por la linea B, de la figura 4. La cantidad ds Al,0,
de cada capa se representa, de forma similar, por la Ii
nea de trazos interrumpidos A de la fig. 5, mientras -
que Al,0s contenido en sl producto acabado, determinado
mediante andlisis de cada embarque, se representa por -
la 1f{nsa B. E1 anflisis de Ca0 de las capas y del pro-
ducto acabado se muestran, de la misma forma, en la fi-
gura 6, y el contenido de Mg0 de las capas y del produg
to acabado se repressenta por las lIneas'A y B, respecti
vamente, de la figs 7.

Ya que se conocen el aspesor de caaa capa y la ban~
tidad de escoria contenida en céda capa del material al~
macenado, as{ como la composicidn de la escoria ds cada
capa, la composicidén del producto acabado se determina
fécilmente, y su adecuacifn para ser utilizado en cual-
quisr operacidn ds fabricaecidn de vidrio en particular,

es ficilmente evidente para el fabricante de vidrio.

La composiecidn de cualquier muestra en particular

del producto as{ obtenido dependera, desde luego, de la
cantidad y de la compasicidn de las escorias qus fueron
seleccionadas y mezcladas para producir ese lote deter-—
minado de escorias a tratar. Sin embargo, la seleccidn

y la dosificacidn de las escorias estédn controladas en



10

15

20

25

30

cualquier caso, con el fin de obtener un producto final
que presente una composicidn definida, conocida y uni-
forme que la cantidad de cada uno de los principales Exi
dos (Si0,, Al,0, CaB y Mg0) de cualquier muestra toma-
da del producto de sscorias no varfe en mis ds aproxi-
madamente t 0,3%, la cantidad ds &xido de hierre (Fe,03)
novarfe en mis de aproximadaments % 0,04%, la cantidad
de &xido de manganeso no varfe en mds de aproximadamsnte
t 0,05% y la cantidad de cada uno de los otros menores
contenidos (Nag0 y K,0) no var{e en mis de aproximada-
mente * 0,02%, en tanto que la cantidad de 803 y de a-
zufre de sulfuro no varf{e en mas de aproximadaments ——
t 0,10%.

Los productos finales cldsicos as{ obtenidos pue~
den tenar las composiciones siguisntes:

Ejemplo I Ejemplo II Ejemplo III Ejempls IV

8i0, 38,80 37,85 32,35 38,45
Aly0; + Tiop 9,75 7,10 14,80 11,10
Cal 40,60 38,35 33,00 44,15
Mg0 8,20 14,20 17,00 2,50
Fey 0y 0,25 0,30 0,27 0,25
nno 0,50 0,35 0,15 0,62
Nap0 + Ko0 0,70 0,69 0,62 0,90
S0 0,14 0,17 0,33 0,30
] 0,75 0,45 0,90 1,24

La composicifn especifica de cualquiera de los pro-
ductos que incorporan la presente invencidn que vaya a
utilizarse en cualquier operacidén de fabricacifn ds vi-
drio, puede seleccionarse ordinariamente de cualquiera

de las diversas mezclas o composiciones que entran en -
’
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dicha escala total. Esta flexibilidad en cuanto a la
composicidn y la utilizacidn ds los productos modifi-~
cados de escorias de altos hornos de la presente inven-—
cidn, resulta de la composicién conocida y uniforme -

de cada producto individual tal y como se suministra al
fabricante de vidrioc. Entonces, el fabricante puede a=-
justar la composicidn del lots total de materiales para
la fabricacidn de vidrio con una certeza completa, vas
riando la cantidad de cualquier agente oxidante, reduc—
tor o cualesquiera otros, agregados al lote antes de que
s8 introduzca en el horno de fabricacidn de vidrio. De
esta manera, las dificultades y las incertidumbres in-
cidentes al empleo de escorias de alto horno en las o-
peraciones anteriorses para la fabricacidn de vidrio gue-
dan eliminadas.

El fabricante de vidrio no sdélo recibe la composi-
cidn especifica del producto particular, de escorias de
alto horno suministrade, sino que, también, es avisado
de la naturaleza de la sscoria utilizada en la obtencidn
del productos. Esta informacidn es pertinents y nacesa-
ria ante el hecho de que la composicidn de productes fa
bricados procedentes de la misma escoria cuando se en-
fria con aire, se sspuma 0 granula, varfa segln se indi-
ca en sl ejemplo cldsico siguiente:

EJENPLO V

_Esponjosa _Enfriada por aire _Granuladas

5105 32,30%0,30% 32,17+0,30% 32,040, 30%
Al203 + Tioz 18,80%0,30% 18,7440,30% 18,68£0, 30%
Ca0 41,000, 30% 40,84+0,30% 40,6820, 30%
MgO 4,15%0,20% 4,13%0,20% 4,110, 20%
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EJEMPLO V  (continuacidn)

Esponjosa _Enfriada por aire _Grabulada
Feg0s 0,260, 02% 0,26£0,2% 0,26+0,02%
Mn0 1,050, 05% 1,080, D5% 1, 0540, 05%
NagD + KoO 1,07£0,10%  1,07%0,10% 1,07£0,10%
505 0,15£0, 10% 0,12+0,10% 0,090, 10%
5 0,55%0, 05% 1,000, 05% 1,400, 05%

La cantidad de cualquier producto modificade ss -
escorias de alto horno de la presente invencidn que pue-
de utilizarse en cualquier operacifn de fabricacidn de
vidrio puede variarse a base de una amplia escala. De -
este modo, pueden utilizarse cantidades tan pequefias co-
mo, por ejemplo, un 0,5% del producto ds escorias, o tan
elevadas como, por ejemplo, un 40 por ciento de la carga,
a base del peso de la arena utilizada en la carga. Adn
cuando se utilice una cantidad muy limitada del produc-
to de escorias, la cantidad de pequefias burbujas de ai-
re aprisionadas en la masa del producto de vidrio resul-
tants se reduce marcadamente, as{ como la temperatura de
cocoibn necesaria para la fusifn y acabado del vidrio.
Se cree quse ello se debe a la accidn reductora del pro-
ducto de escorias que sirve para ayudar a la conversién
de sulfatos presentes en la fusifn de vidrio en S0y en
una etapa del procesc de fusifn que permite que se pro-
duzeca un desprendimiento ficil del gas de S02. Desde -
luego, cuando se utilizan mayores cantidades de produg
tos de sscorias, el coste de la produccifn de vidrid se
reduce mds. En general, la cantidad de producto de escg
rias utilizado en la produccién de "flint-glass" es me=

nor que la que pusde utilizarse en la produccidn de &m-
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bar u otros vidrios de colores oscurds,

Desde luego, se entenderd que el tamafio y la Forma
de cualquier zona de almacenamisnto y el ndmero y la -
disposicidn de los montones o cargas de escoria allf -
depositados, as{ como el ndmero y espesor de las diver=
sas capas de escoria de cualquisr depdsito, puedsn sele-~
ceionarse y variarse de muchas formas. Ds forma similar,
la forma en que se retira el material de cualquier depf-
sito o almacenamiento de escoria, permite amplias varia-
cionss. En vista de ello, deberd enﬁenderse que la reali
zacién de la invencién y las etapas dsl proceso antas -
indicadas sirven la finalidad de ser, tan sélo, ilustra-
tivas y no se pretende gque limited el alcance de la in-
vencién.

NOT A:

Se reivindican como propics y nuevos, para que sean
objeto de una Patente de Invencidn en Espafia, por vein-
te afios, reivindicéndose prioridad de la Patente deposi~
tada sn Estados Unidos con fecha 7 de Enero de 1.972, -
bajo el ndmero 216,000, los puntbs siguientes:

1.= Procedimiento para la obtencién de productos de
la sscoria de altos hornos, que comprende las etapas de
analizar la escoria del alto horno, tal y como éste la ~
produce; selecclonar aquellas partes de dicha escoria que
tengan una composicidn que entre dentro de limites prede-
terminados; depositar dichas partes de la escoria en pun=
tos sspaciados predeterminados dentro de una zona de al=-
macenamiento; depositar sucesivamente otras partes o por—
ciones de. escorias de otros altos hornos en otros puntos

predeterminados dentro de dicha zona de almacepamiento -
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‘hasta que dsta estd cubierta por una primera capa hori-

zontal de escoriaj; depositar partes adicionales dg es—
coria de la misma manera sobre la escoria que forma
la primera capa hasta gue, por lo menos, se han depo-
sitado tres capas de escoria la una sobre la otra den-
tro de dicha zona de almacenamiento; retirar despuds una
santidad de escoria del conjunto de dichas capas en di-
reccidn transversal a dichas capss, con el fin de obte-
ner una mezcla de escorias que contienen una parte de =-
cada una de una pluralidad de difsrentes porciones pro~-
cedentes de difersntes capas de la escoria y, después
de ello, mezclar y moler el material de escoria, forman-
do una cantidad tal que pueda obtenerse un producto mo-
dificado que tiene una composicidn sustancialmente uni-
forme,

2.~ Procedimiento para la obtencidn de productos de
la escoria de altos horpos, tal y como se define en la
reivindicacién 1, en el que la escoria que forma dicha -
cantidad se somete a la accifn de un separador magnéti-
co para eliminar el material de hierro imantable de la -
ascoria.

3.~ Procedimiento para la obtencidn de productos de
la escoria de altos hornos, tal y como se define sn la
reivindicacidn 1, en sl que las porciones de escoria que
forman cada capa se exponen a la intemperie durante un
perfodo de, por lo menos, una semana, cen el fin de per-
mitir la oxidacidn y la extraccifn de elementos consti-
tuyentes conteniendo azufre, de ellas.

44= Procedimiente para la obtencidn de productos de

la escoria de altos hornos, ‘tal y como se define en la
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reivindicacidn 1 en el que se colocan de tres a diez ca-
pas, una sobre otra, de sscoria, antes de gue la escoria
almacenada se retire para obtener una cantiaad de la mig
ma gue se vaya a someter a tratamiento posteriorménts,.
5.~ Procedimiento para la obtencidn de productos de
la escoria de altes hornos, tal y como se define en la
reivindicacidn 1 en el que las escorias seleccionadas -
para su utilizacidn tiensn, cada una, una composicidn -

que entra dentro de los lfmites siguientes:

5i0, 20% ~ 50%
AlyDs + Tiop 2% - 30%
Ca0 15% - 65%
Mg 0% ~ 26%
Fepls 0,1% - 5,0%
MnO 0% - 13, 0%
NapO # Ko0 0% - 5,0%
805 0% - 3,0%
5= 0% ~ 3,0%

Hierro libre + material

magnetizable 0,7%

6o~ Procedimiento para la obtencifn de productes de
la escoria de altos hornos, tal y como se define en la
reivindicacidn 1 en el que cada capa de escoria estd -
formada por lo menos por 15 porciones de escorias,

7.~ Procedimiento para la obtencidn de productos des
la escoria de altos hornos, tal y como se define en la
reivindicacidn 1 en el que cada porcidn de la escoria -
de una capa:de ella esti rodeada por otras porciones de
escoria que tienen una composicidn en cisrto modo dife-

rente, dentro de dichos lfmites predeterminados.
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8o~ Procedimiento para la obtencidn de productos de
la escoria de altos hornos, tal y como se defins en la -
reivindicacidn 1 en el que las difsrentes porciones de
escoria que forman una capa de ella se depositan en una
disposiciéin parecida a un tablerc de ajedrez dentro de
la zona de almacenamiento.

9,~ PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PRODUCTOS DE
LA ESCORIA DE ALTOS HORNOS.

Todo conforme se describe en la fMemoria gque antsce-
de, se ilustra como ejemplo ds sjecucidn en los planos
unidos a ella y se reivindica en su NOTA.

Esta Memoria consta de diecinueve hojas foliadas,

escritas a méquina por una sfla cara y planos que la a-

compafian.
Madrid, 4 de Enero de 1.973

THE CALUMITE COMPANY
PeAo
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