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El presente invento se refiere a un procedi-
miento para la fabricacion de fondos de recipientes meta
lurgicos destinados a recibir metel en fusidn y particu-
larmente a calderos utilizados para la colada del acero.

Los recipientes metalurgicos destinados & re—
cibir metal en fusion, estdn generalmente constituidos
por una carcasa metalica cuya pared interior estéd reves-
tida con una guarnicidn de materia refractaria que permi
te evitar cualquier contacto directo entre el metal en
fusion y dicha carcasa metdlica. En lo que conclerne a
la superficie lateral de esta pared lateral, la guarni-
cion refractaria gue la recubre puede estar compuesta de
arens apisonada en la mayor parte de su altura & partir
del fondo. Cuando esta parte de arena apisonada esta des-
gastada y cuando su espesor es ya insufieciente para ase-
gurar una proteccion eficaz, se procede & su renovacion
recargandola por proyeccidn de arena refractaria.

Ia guarnicion refractaria que constituye el fon-
do de tales recipilentes esta generalmente compussta de
mamposteria de ladrillos. Este género de comstruccion no
da entera satisfaccion, porque las discontinuidades entre
los ladrillos constituidas por lag juntas son puntos dem
biles por donde el metal en fusion llega a infiltrarse
provocando la puesta fuera de uso prematura del refrac-

tario. Este inconveniente es doblemente perjudicial, pues
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concierne no solamente al fondo, sino igualmente a la
guarnicion de la pared lateral, cuya duracidn de servi-
clo es abreviada por ello.

Para remediar este inconveniente, han sido pro-
puestos varios metodos de apisonado del fondo hasta hoy,
pero los resultados obtenidos no han gido satisfactorios.
En efecto, cuando el apisonado es efectuado de unz vez,
el grado de aprieto de la arena no es suficlente en todos
los puntos del fondo, lo que provoca su destruccion por
separacion de ciertos trozos. Hay que seidalar gue este de-
fecto de homogeneidad del grado de aprieto de la arena cru-
da es acentuado aun por la operacién de secado congecutbi-
va al apisonado, a causa de las superiores velocidades de
evaporacion del agua en los lugares menos apretados. Se
ha propuesto igualmente dividir los fondos en zonas menos
importantes y, por ejemplo, aplsonar la arena a uno y otro
lado de al menog dos hileras de ladrillos dispuestas para-
lelamente ¢ en cruz, pero la aisencia de asiento de log
ladrillos provoea su separacién bajo el efecto del tra-
bajo continuo del escobillon. Ademas, el numerc de estas
hileras de ladrillos es generalmente reducido y las zonas
as{ determinadas resulten aun demasiado importantes para
alcanzar un grado de aprietc satisfactorio en todos los
puntos del fondo.

Fl presente invento tiene por objeto un proce-
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dimiento que permite remediar los inconvenientes precite
dos,

Este procedimiento esta basado en las conside-
raciones siguientes. la construccion del fondo debe ser
tal que su calidad le permita alcanzar una duracion de vi-
da al menos igual g la de la pared lateral refractaria.
Por otra parte, la experiencia ha demosirado que la cali-
dad de un fondo apisonado depende no solo de su grado de
aprieto, sino igualmente de la homogeneided de dicho gra-
do de aprieto en toda la superficie apisonada. Finalmen—
te, el grado de aprieto que puede ser alcanzado con una
arena de apisonado esta en gran parte determinado por su
indice de humedad y su contenido en arcilla. El metodo
reivindicado permite alcanzar, con una pequefla disper-~
sién, el grado de aprieto considerado sobre la totalidad
del fondo apisonado.

El procedimiento, objeto del presente invento,
de febricacion de fondos de recipientes metalirgicos por
aplsonado de arena cruda refractaria en varias zonss suce=-
sivas, estd caracterizado esencialmente porque se coloca
sobre el fondo de la carcasa metalica una primera planti-
1lla desmontable de forma sensiblemente idéntica a la del
contorno periférico del fondo, pero de dimensiones infe-
riores, de manera que delimite entre la pared lateral del

recipiente y dicha plantilla, una zona continua de altura
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igual al espesor del fondo a construir y de anchura su-
ficientemente reducida para hacer homogéneo, en toda la
superficie de esta zona, el grado de aprieto deseado,
porque se llena esta zona de arena cruda de composicion
adecuada, porque se efectua el épisonado de esta zona,
porque se desmonta este plantilla de modo que se efectue
la extraccidn, porque se coloca a continuacion una segun
da plentilla gemejante & la primera pero de dimensiones
inferiores a esta, de manera que se delimite una segunda
zona de apisonado, y asi sucesivamente, hastz que la zo-
na central delimitada por la wltima plantilla sea de una
anchura aproximadamente igual a la de las otras zonas
apisongadas,.

Para mantener la permanencie de las condiciones
operatorias, se utilizan plantillas indeformables, de pre-
ferencia de chapa de acero suficientemente gruesa.

En el caso mas frecuente en que el recipiente
tiene la forms ds un cuerpo de revolucién, se utilizan
segun el invento, plantillas de forma circular que se dis
ponen sucesiva y concéntricamente unas con relacidn a las
otras sobre el fondo de la carcasa metalica,

Segin el invento, la anchura de las zonas suce-
sivas a apisonar esta comprendida de preferencia entre
10% vy 30% del radio interior del fondo de la carcasa meta

s . . . .
lica, siendo el limite inferior a elegir, en el caso en
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que se busque la menor dispersidn posible del grado de
aprieto sobre la totalided del fondo apisonado.

Con objeto de evitar un descagcarillamiento du
rante el secado del fondo crudo, se extlende uniformemen
te segﬁn el invento, una capa de arena movible de apisong
do, de mn espesgor suficienle sobre toda la superficie del
fondo crudo.

Las figuras 1 y 2 esten dadas a “itulo de ejem~
plo no limitativo para hacer comprender bien la fabrica-
cion de un fondo de caldero de colada de acero conforme
al procedimiento que constituye el objeto del presente
invento.

La figura 1 representa GSqueméticamente un mo-—
do de realizacion de las plantillas circulares de apiso-
nado utilizadas.,

La figura 2 representa las diferentes fases de
apisonadoc del fondo.

El caldero de colada cuyo fondo se va a fabri-
car segun el invento, tieme la forma habitual de wn tron
co de cono que descansa sobre su base menor. Este calde-
ro tiene una capacidad de 60 toneladas y sus dimensiones
son: altura: 3,20 m.; dismetro superior: 2,85 m.; didme-
tro de fondo: 2,28 m.

Dado que se trata de un caldero destinado a ger

reparado POr proyeccion de arena, se han utilizado para
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fabricar un fondo de une duraciodn de vida igual a la de
la reparacidn, tres plantillas circulares cuyos dismetros
son, respectivamente, 161 cm, 109 cm, y 50 cm, siendo
la altura de 25cm. BEstas plantillas circulares estan es-
quematizadas en la figura 1, en la qued gran circulo de
apisonado (1) de diametro igual & 161 cm presenta un va-
ciado (2) destinado a recibir el asiento de la boguilla
de colada. El dispositivo (3), que es el mismo para las
tres plantillas, permite desmontarlas para efectuar su ex-
traceion cuando ha sido aplisonada una zona. Este disposi-~
tivo esta constituido por un elemento de circulo separable
fijado a la plantilla por medio de permos y de tuercas.
Bien entendido, pueden ser utilizados otros dispositivos
bien conocidos para efectuar la extraccion de la plantilla
después de su uso. Las otras dos plantillas (4) de didme-
tro respectivo de 109 cm y 50 cnm poseen igualmente un dis-
positivo (3), vero no el vaciado (2). Estas tres planti-
llas son, pues, desmontables con ayude del elemento (3),
pero estan igualmente construidas de chapa de acero sufi-
cientemente gruesa para hacerlzs indeformables durante la
operacion de apisonado.

Segun la figura 2, la primera fase (A) de la fa-
bricacion del fondo comprende las operaciones siguientes:
a) se coloca concentricemente la plantilla cireular (1)

de digdmetro igual a 161 cm sobre el fondo (9) de la
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carcasa metdalica y se delimita asi entre la pared la-

teral (10) del caldero y esta plantilla, una zona (5)
continua de 25 cm de zlture, incluyendo esta planti-
1la (1) el ssiento de boguilla (4).

b) se llena esta zona (5) de arena cruda Yy se apisons pa
ra obtener el grado de aprieto considerado de una ma~
nera bien homogénea en toda esta zona (5).

c) se quita la plantilla (1) utilizando el dispositivo
previsto a este efecto.

Le segunda fase (B) comprende las mismas opera-
ciones: comienza con la colocacion de la plantilla inter—
media (2) concéntricamente sobre el fondo de la carcasa
y acaba por la retirada de esta plantilla (2) después de
apisonado de una segunda zona (6) de arena cruda. La ter-
cera fase (C) es ideéntica a lus dos primeras, pero con la
pequefia plantilla (3) de 50 cm de digmetro y termina en
la comstitucidn de una tercera zona (7) de arena cruda
apisonada.

Finalmente, la cuarta fese consiste en efectuar
el apisonado de la zona central (8) dejada por el peque-
fio eirculo (3) de 50 cm de didmetro.

El procedimiento descrito anteriormente presen-
ta por tanto lag ventajas siguientes:

1) permite construir un fondo refractario cuya duraciodn

de vida es al menos igual 2 la de la pared lateral



del reciplente;

2) permite un reparto homogéneo del grado de aprieto soO-

bre toda la superficie del fondo.

3) su puesta en practica no necesita mas gque un material
5 my simple y puede prestarse a la mecanizacion.

4) es econémico, pues necesita menos mando de obra y me—

nos tiempo con relacion al procedimiento de fabricacion

de un fondo de mamposter{as de ladrillos,

La presente solicitud, que corresponde a la pre-

10 sentada en Beélgica, el 29 de Junio de 1972, bajo el N2

785.645, se acoge a los beneficios del Articulo 51 del

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

15 RETVINDICACIONES

Los puntos de invencion propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
2Q tente de Invencion en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
18 .- Procedimiento de fabricacion de fondos de
recipientes metalﬁrgicos por apisonado de arena cruda re~
fractaria en varias zonas sucesivas, caracterizado porque

25, - se coloca sobre el fondo de la carcasa metalica una pri-

12-8073o - 9 -
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mera plantilla desmontable, de forms sensiblemente ideén-—
tica a la del contorno periférico del fondo, pero de di-
mensiones inferiores, de modo que se delimite entre la pa-
red lateral del recipiente y dicha plantilla, une zona con-—
tinua de altura igual al espesor del fondo a construir,

y de anchura suficientemente reducida para hacer homogenee
en toda la superficie de esta zona, el gradc de aprieto
deseado, porgue se llena esta zona de arena cruda de com-
posicion apropiada, porque se efectua el apisonado de es-
ta zona, porque se desmonta esta plantilla de manera que
se pueda efectuar la extraccion, porque se coloca a con~
tinuacion una segunda plantilla semejante a la primera,
pero de dimensiones inferiores a ésta, de manera que se
delimite una segunda zona de apisonado y asi sucesivamen~
te, hasta que la zona central delimitada por la Ultima
plantilla sea de una anchurs aproximedamente igual a la

de las otras zonas apisonadas.

28 .= Procedimiento segﬁn la reivindicacion 18,
caracterizado porque se utilizan plantillas indeformables,
de preferencia de chapa de acero.

38,- Procedimiento segﬁn una u otra de las rei-
vindicaclones 12 y 28, caracterizado porgque, en el caso K\
mas frecuente en que el recipiente tiene la forma de un
cuerpo de revolucion, se utilizan vlantillas de forma cir-

. - ’
cular que se disponen sucesiva y concentricamente unas con

- 10 =~
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relacidn a las otras sobre el fondo de la carcasa metd-
lica,

48 ,~ Procedimiento segin una u otra de las rei-
vindicaciones 12 a 38, caracterizado porque la anchura de
las zonas sucesivas a apisonar estd comprendida entre 10%
y 30% del radio interior del fondo de la carcasa metdli-
ca, siendo elegible el 1limite inferior en el caso en que
se busque la menor dispersidén posible del grado de aprie-
0 sobre la totalidad del fondo apisonado.,

58,~ Procedimiento segin una u otra de las -
reivindicaciones 12 a 482, caracterizado porque, con el
objeto de evitar un descascarillamiento durante el seca-
do del fondo erudo, se extiende uniformemente una capa
de areng movible de apisonado de un espesor suficiente

en toda la superficie del fondo crudo.

68, Procedimiento de fabricacidn de fondos de

recipientes metalurgicos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

y con losz fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de once hojas escritas a

mdquina por una sola cara,

Madrid, 30 0C7, 1973

Febe %
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