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truidos con ladrillos refractarios colocados con mortero. .

:colocado con mortero. Ademas, durante el periodo de la du-

én hornos calientes, por ejemplo a alrededor de 932C o mas

Esta invencién se relaciona con un redpiente me-
talirgico que tiene una pared interna provista de un reves-
timiento refractario y, en particular, con la aplicacidn
del revestimiento refractario a una temperatura elevada,
alrededor de 1219C a 16490C.

‘ En el pasado, el revestimiento refractario para

'hornos ¥ cazos de colada de mebtal caliente han sido cons-

Con el uso repetido, el revestimiento se iba erosionando

hasta que un revestimiento delgado remanente era reemplaze-|

do con un nuevo revestimiento o con ladrillo refractario

racién normal de servicig, ciertas areas de desgaste seve-
ro necesitaban remiendos quitando las areas afectadas y co-
iocando ladrillos nuevos.

.o El uso con éxito de la llamada "pistola neunmética
?n la industria de la construccidén para la colocacién de
hérmigén, fue seguido.pronto por intentos con el fin de -
usar la pistola para la aplicacién de paredes y revestimien
tos refractarios para hornos y cazos metalirgicos. Aunque -
estos intentos tuvieron éxito pam la qplicacién'de revesti-
mientos refractarios a cazos y hornos frios, la magyor par-

te de los intentos por aplicar revestimientos refractarios

no han tenido éxito. En los cucharones ‘metalirgicos, en es-
ﬁecial los cucharones para hierro y dcero, los intentos por
éevestirlos mientras estéin calientes han fracasado por com-
pleto con las composiciones refractarias de uso anterior.

' Como resultado, las ventajas de la aplicacidn ra-

pida de un-nuevo revestimiento con el uso de una pistola -
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el objeto primario de enfriar la interfaz entre el revesti-

neumatica en un tiempo relativamente corto, a cucharones y
yornos calientes, han sido anuladas por la incapacidad para
‘efectuar el revestimiento sin antes tener gque esperar que
las paredes se enfrien a, cuando menos, 1772C., Por lo btanto
un horno o cazo de colada ha tenido que estar fuera de uso
durante largos periodos de tiempo mientras se enfrigba a la
temperatura necesaria para el reemplazo o reparacidm del rg
vestimiento. A '
£y problema de la aplicacién de composiciones con
vencionales para revestimientos de reemplazo ha estado aso-
ciado con los precedentes. En una palabra, no han sido apli
cables & las paredes calientes de hornos y cazos de colada
calientes. Una dificultad con las composiciones convenciona
les ha sido la necesidad de mezclar grandes cantidades de

agua con los materiales refractarios convencionales, con

piento viejo y el material acabado de aplicar, a una tempe-
ratura inferior a la cual se forma vapor de agua. En reali-
dad, los materiales convencionales, por lo"general, se atie
nen. a estructuras mecdnicas, tales como grietas o intersti-
cios en la pared viéja para soportar el material del nuevo

fevestimiento. Cuando es aplicado a una pared vertical lisa
la a&herencié con el nuevo revestimiento es incierta, y por

lo general esta sujeta a falla prematura.

- Cuando se aplican a superficies frias composicio=|

nes convencionales de revestimientos refractarios, el reveg
timiento debe contener suficiente humedad inicial para pro-
veer a la coalescencia de la composicidén conforme avanza -

desde la pistola o impulsor hasta la pared y proveer al li~

gado de los componentes que forman el revestimiento después

-
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 de su colocacién, En general, la gama de conténido de agua
de las mezclas convencionales es de alrededor de 10% a 20%
por peso. A fin de evitar explosiones de vapor, ha sido ne;
cesario secar con todo cuidado el revestimiento acabad de
aplicar antes de que el horno o el cazo de colada puedan
gser vueltos al servicio.

Por ejemplo, se ha enconirado'qug cuando un reveg
fimiento en un ca26 de colada para acero, que tenga un espe
sor de-lo a 15 cms. es aplicado en frio, es necesario un pe
riodo de 6 a 15 horas para reducir el contenido de humedad
a un nivel aceptable para crear un a suficiente resistencia

'del ligado para satisfacer los requisitos de carga'de la ca
.beza ferrostitica. De maners similar, en los fosos de re-
calentamiento y hornos de precalentamiento, los tiempos de
:calentamiento requeridos son del orden de 24 a 72 horas.
ESin estos programas de secado y calentamiento, el rendimien
‘to del revestimiento aplimado ers inciexrto.
o La mayoria de los ﬁateriales refractarios comér-
ciales gplicados con pistolas o imbulsores-neuméticos para
fines de revestimiento han contenido ceﬁento de alte alimi-
na u otros agentes ligantes, que proveen resistencia estrugc

tural a temperatura smbiente. La mayor parte de los refrac-

}ada y fosos de recalentamiento, splicados con la técnica
ae pistola u otras, han sido aplicados a bajas temperatu-
éas en comparacidén con las temperaturas de funcionamiento
de los hornos metalirgicos. Los intentos por aplicar mate-
riales refractarios convenciénales con pistolas neuméticas
0 impulsores.centrifugos a temperaturas elevadas, han dado

por resultado una pérdida excesiva por rebote, como del 20%

tarios aplicados como revestimiento en hornos, cazos de co-|

b e
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sl 90% del totsl del material aplicado. Como resultado, se
p?erdén grendes cantidades de material refractario hasta
qﬁe la superficie sobre la cual se aplica el material, estd
10 bastante fria para evitar la formacién de vapor y, con
ellq, permitir que se acumule el material. El prinbipal uso
cacidén de revestimientos refractarios ha sido para estruc-
turas que han sido previamente enfriadas a la temperatura
embiente, a fin de evitar la pérdida de la mayoria del ma-
térial aplicado y evitar defectos por encogimiento.

Un problema adicional con los métodos convencio-

nales de pistola neumatica o mecénica ha sido la determina-|

cién del égpesor del revestimiento que ha sido aplicado.
Los que cénocén los materiales refractarios colocados con
dispositivos peuméﬁicos, saben que una variacidén en espesor
hasta una magnitud de + 10% en la regla més bien que la ex
cepcidn, ya que la aplicécién se hace en formas normal y ba-
dp control visual. Una excepcién a lo precedente es la éég~
nica utilizada para cucharones oscilatoriog’, en donde una -
férma colocada en el centro se utiliza para formar un espa-
cio anular entre el cuerpo del cazo y la forma.

é B8in embargo, se puede hacer un enunciado general
en relacién con los sistemas convencionales, es decir, re-
vestimientos con ladrillos, révestimientos aplicados con

pistola neumitica en frio o técnicas para reparacién o cong

truccién de cucharones recubiertos mecanicemente. Todos ha-
cen uso del consumo total del revestimiento refractario y

la subsecuente demolicién del revestiniento cuando, por la
efosién ha quedado tan delgado que ya es imseguro. En otras
pglab;as, el espesor iniecial del revestimiento debe ser tan

¢ «

o we i g

anterior de dispositivos neumédticos o mecénicos para la aplfi
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grande, que se restringe la cgacidad del cazo de colada, en
comparacidn con el espesor dptimo del revestimiento compa-

tible con las normas de seguridad, equilibrio del calor y

mayimizacién de la capacidad del cazo. La restriccién en 1
capacidad total, puede dar por resultado una pérdida de pr
duccidn del 8% al 17%. Esta pérdida es el resultado de usay
un cazo de colada hasta que el revestimiento 3; ha adelga~
zado en grado peligroso, desprender el revéstimiento viejoy
volver a revestir y luego secar durante un perislo extenso
de tiempo, por lo general de 15 horas. Se ha sacrificado
lg capacidad para dsr unas cuantas cargas.adicionales. Es
mgjor determinar el espesor Optimo de la pared y, luego,
réparar el cazo en forma\ciclica.y’manténer en forma perpe-
tua el méximo peso de la carga y el minimo de tiempo perdi-
do para el cazo de colada.
. De acuerdo con la presente invencidn, un recipien
te metalirgico incluye un revestimiento refractario adapte-
do como revestimiento para renovacién a una pared de la-su-
perficie interna del recipiente a temperaturas elevadas en-
t;e 1219C y 16492C, estando caracterizado el revestimiento
para renovacidn por un materia; refractario consistente,
esencialmente, en un material selecciomnado, por peso, desde
alrededor del 0,5% hasta alrededor del 4% de silicato de
sodio; desde alrededor del 0,5% hasta alrededor del 4% de
particulas de aglutinante orgénico;que tengan un punto de
fusiéﬁ alrededor de 1219C, a alrededor de 2042C desde alre-
dedor del 12% a alrededor del 72% de particulas de cuarcita
desde alrededor del 20% a alrededor del 80% de particulas

de arcilla, para formar el revestimiento para renovacién a yn

espesor de, cuando menos, alrededor de 1,27 cms. y permitir

!
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que el revestimiento forme una masa sbélida que tenga una eg
tructura de mosaico de carbdn cristalino entremezglado con
arcilla, cuarcita y silicato de sodio.

La invencidn, ademds, incluye un método de apli-
car un revestimiento refractario a un recipiente metalirgi-
co, a temperaturas elevadas, caracterizado por los pasos de
mantener el recipiente a una temperatura de, cuando menos,
1212C, aplicar a la pared de la superficie interna del re-
cipiente una mezela de meterial refractario consistente,

esencialmente; en un meterial seleccionado, por peso, desde
alrededor del 0,5% a alrededor del 4% de silicato de sodio
desde alrededor del 0,5% a alrededor del 4% de particulas
de aglutinante orgénico’gue tenga un punto de fusién desde
alrededor de 1212C a alrededor de 2042C, desde alrededor del
12% a alrededor del 72% de particulas de cuarcita, y desde
a&rededor del 20% a alrededor del 80% de particulas de ar-
cilla, para formar un revestimiento que tenga un espesor
dé cuando menos alrededor de 1,27 cms. sobre la superficie
interna del recipiente, y permitir gque el revestimiento ,
forme una msa s6lida que tenga una estructura de mosaico
de carbén cristalino entremezclado con arcilla, cuarcita
y silicato de sodio.

4 La invencidén tambien incluye una mezcla refrac-
taria para un revestimiento refractario adaptado como re-
vestimiento para renovacidén a una pared de superficie in-
terna de un recipiente metalirgico, a temperaturas eleva-
das, entre 1219C y 16499C y la mezcla se caracteriza por y
c;nsiste en, por peso, desde alrededor del 0,5% a alrededor
del 4% de particulas de silicato de sodio; desde alrededor
del 0;5% a alrededor del 4% de particulas de aglutinante or

" u
“+




~ génico que tengan un punto de fusidén desde alrededor de 121jeC

1 8 2049C desde alrededor del 12% a alrededor de 72% de partil
cﬁlas de cuarcita, y desde alrededor de 20% a alrededor de |
80% de particulas de arcilla.
'}4'; B : ) » Para mayor ventaja, la composicidn de esta mez-

cla de revestimiento para renovaciodn provée una reduccién
en la cantidad de ﬁaterial necesario para proveer un calor
adicional en la duracidén del revestimiento de un cazo de co
lada para acero, de 0,9 a 0,7 toneladas, una reduccidn de
alrededor del 20%.

Ahora seri deserita la invencidn, a titulo de

ejemplo, con referencia a los dibujos anexos, en los cuales
“:{}:n,EA:;l : La figura 1 es un cazo de colada vertical que
é};-;j;« 'i muestra una forma particular de imphlsor centrifugo dentro
}}:';jlfAlslﬁ de 81l; y-

77} 1~-f.' ' A La figura 2 es una ‘vista seccional, fragmentaria
f“;rfff.faﬁ_iér agrandada a través del cazo y un revestimiento reparado en
' . coﬁdiciones para su uso, :
‘ En la presente invencién, después.de que es cola-
20 da una hornada de metal desde un cazo de colada, el cazo,
normelmente, es invertido para vaciar cualquier escoria res
tante. Después, se quitan y vuelven a colocar la varilla
de tapdn y la boquilla o tobera. Iuego, el cazo estéd listo
para volver a ser usado, después de dejar pasar un tiempo
28 suficiente para que una tobera vuelta a gjustar, se seque.
Cusndo el cazo ha sido utilizado un mimero suficiente de ve
ces,ﬂtal como 15 a 20 hornadas, el revestimiento 'suele es-
A tar edelgazado lo suficiente para requierir reemplazo. Des

prés de que ha sido utilizado el 70% de la duracién normal

30 del revestimiento, se emplea el método de la presente invend
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c¢ién para aplicar un revestimiento para reemplazo en la su-
perficie interna del cazo de colada.

El método para aplicar un revestimiento para reng)

vacién comprende los pasos de:

1) mantener un cazo que va a ser revestido de
nuevo a una temperatura de, cuando menos 1212C.

2) aplicar una mezcla de material refractario so-
bre la superficie interna del cazo hasta el espesor desea~
do; ¥

3) mantener el cazo por un eriodo de tiempo su-
ficiente para expulsar cualquier humedad inclusa, a fin de
permitir que el aglutinante orgénico en la mezcla se funda
v se carbonice. .
. Como se ilustra en la figura 1, por ejepplo, un,

cazo 10 de colada es colocado vertical. El cazo 10 iﬁcluye
una pared de fondo 12 y una pared lateral 14 circular, cu-
yas paredes, por lo general, estén compuestas de placas me-
t&iicas conformadas a la forma deseada. El cazo 10 usadd,
tambien incluye un remanente de revestimiento 16 refracts-
rio, queésti dispuesto 'sin holgura contra la superficie
interna de la pared 14. La pared de fondo 12 tembien inclu-

ye un remanente de revestimiento 18 refractario.

1
§

El proceso de la presente invencidén comienza con
el descenso de un impulsor centrifugo 20 dentro del extremo
syperior gbierto del cazo de colada 10. El extremo superior
del impulsor 20 suele incluir un anillo 22 para su sujecidn
cén el gancho de una grua viajera. El impulsor 20 tembien
incluye dispositivos para rotacidén, tal como un motor 24,
con un eje 26 rotatorio que tenga, cﬁando menos, dos partes

28 similares de ramales que se extiendan preferentemente

-

g
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1 en direcciones opuestas una de la otra. El eje 26 es un con
ducto a lo largo del cual desclende la mezcla de materia-
les refractarios desde un conducto 30 de entrada.

Cuando se hace girar el eje 26 &l impulsor, la
5 i mezcla de material refractario entra a los brazos 28 y es
expulééda en los egtremos externos sobre la superficie in-
ferna del revestimiento 16 restante. Con ello, .se forma un
ﬁuevo revestimiento %2 y tiene un espesor gue depende de la
fmijﬁi, t' velocidad de rotacidén del eje 26 del impulsor y de la velo-
‘; -’jF- 10 . | cidad del movimiento vertical del impulsor 20. Aunque el
i ;”_A - revestimiento 32 puede ser aplicado moviendo el impulsor
| 20 en sentido vertical hacia arriba o abajo, el revestimien
to preferentemente és aplicado bajendo el impulsor hasta

;;LTQ :'7? que los brazos 28 estéan dispuestos cerca de la pared 12

'ff'\jg_ls J. de fondo. Con el eje 26 dispuesto coaxialmente con respecto
L ff a la pared vertical 13, se hace girar el eje,'como lo indi-
d# la flecha 34, y el impulsor es elevado como lo indica
1; flécha 36, a una velocidad calculada para aplicar el re-
vpstimiento 32 al espesor deseado. El espesor del revesti-
20 miento 32, por lo general, varia desde alrededor de 6,35
mm. hasta 50,8 mm. Cuando sea necesario, se pueden aplicar
mayores espesores, tales como hasta de 25,4 cm.

. No obstante, el proceso de esta invencidén no es-
tg limitado a la aplicacidn centrifuga por un impulsor 20
25 rotatorio. Los revestimientos 16 y 18 pueden ser aplicados
con el uso de una pistola neumatica, un lanzadorAmecénico
(tipo de banda) caida por gravedad, "cuchareado" manual y
por aspersibén de mezclas de ?asta aguada. En general, todos
estos métodos de aplicacidén son Utiles para la aplicacién

30, del revestimiento 16 a la pared lateral del cazo de colada
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¥ la caida por gravedad tiene utilidad particuler para apli
car el revestimiento 18 a la pared 12 de fondo. Ademés,
cuando se utilizan dispositivos que no sean un impulsor cen
trifugo, tal como una pistola neumética, el caso de colada
puede estar enq@siciones tal como de costado o incluso en
posicidén inversa.

La temperatura del cazo de colada 10 incluyendo
el revestimiento 16 remanente, el revestimiento 18, asi co-
mo las paredes extermas 12 y 14 puede variar, desde una tan
Baja como 1212C hasta alrededor de 16499C, durante la apli-
cacién del revestimiento 3%2. La temperatura mas baja es el
punto de fusidén de la mayoria de los aglutinantes orgénicos
utilizados en la mezcla de refractario. La temperatura supe
rior (16492C) puede ser la temperatura del cazo justo des-
éués de que ha sido colada una hornada previa de metal.

La mezcla de refractario que se aplica inicial-
mente para formar el revestimiento 32 contiene constituyeﬁ-
?eﬁ bésicos que incluyen los aglutinantes orgénicos, silica
fo de sodio, arcilla y cuarcita. Los poroenxaaés indicadps
son por peso. Los eglutinantes orgénicos pueden incluir
ﬁateriales tales como brea, alquitrén, resinas, cloruros
de polivinilo y polietiltetracloruro y mezclas de ellos. Es
tos aglutinentes tienen puntos de fusidn de alrededor de
121eC a alrededor de 2049C, El tamafio de particulas de los
aglutinantes es, pr=ferentemente inferibr & 6,35 mm. Los agl
tinantes organicos estéan presentes en camtidades Gtiles que
?arian desde alrededor de 0,5% hasta 4% de la mezcla seca
total. Una gama preferida del aglutinante es de alrededor
del 1,5% a alrededor del 2,5% siends un 2% la Sptima. A me-

nos de 0,5% el aglutinante nd funciona, es décir, no es su-~

| 1)
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mezclado con los otros constituyentes del revestimiento, loL

una estructura mecédnica que es ligada entre el revestimien-

to 16 viejo y el revestimiento 32 nuevo.

‘sodio esté presente para formar un liquido muy viscoso que,

"al solidificarse, forma una barrera vitrificada a las reac

ficiente para que funcione como un aglutinante o ligante
adherente y satisfactorio. Por encima del 4% el aglutinan-
te, en especial la brea, da por resultado la evolucidén de
cantidades masivas de vapores y es muy susceptible a la oxi
dacidén. El propdésito de los aglutinantes orginicos es re-
emplazar la mayor parte del agua presente en las mezclas
existentes anteriores que eran aplicadas a superficies frigs
después de que el cazo habia sido enfriado a, digamos 37¢C.
Al eliminar todo o en esencia todo el contenido de agua de
la mezcla, se evitan-las explosiones resultantes del vapor
de agua producidoc cuando el acero fundido hace contacto con)
el refractario acabado de aplicar.

' Sin embaréo, los aglutinantes son provistos en
una cantidad menor al 4% de la mezcla total que se funde
al chocar contra la superficie caliente del cazo y, por lo
tanto, forma una superficie pegajosa para retener los mate-
r;ales aplicados con posterioridad y que chocan en la misma
érea. E1 calor hace que los aglutinantes se carbonicen'y

deja una estructura de mosaico de carbdn vristalino entre-
cuales, cuando son aplicados en forma de particulas, proveen

El silicato de sodio estéd presente en cantidades

fitiles que varisn desde alrededor del 0,5% hasta el 4% con

una gama preferida de alrededor del 1,5% a alrededor del

2,5% y una cantidad éptima alrededor del 2%. El silicato de

ciones de oxidacidn entre el carbdém del revestimiento y el
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oxigeno disuelto en el acero y escoria fundidos que hacen
contacto con el revestimiento del cazo durante el uso; el
silicato de sodio se vitrifica después de colar el acero en
el cazo de colada. Si el silicato de sodio esti presente

en cantidades mayores a un 4% se produce un cristal de una
temperatura de fusidén mucho mas baja y no es tan protector

como con cantidades de menos del 4%; pero, el silicato de

sodio en cantidades de menos del 0,5% no es efectivo para

evitar la oxidacidén. Ademés, los silicatos de otros metales
alcalinos, tales como silicato de potasio, se pueden usar
como sustitutos o como mezclas con el silicato de sodio.

La arcilla esté presente en cantidades ttiles que
varian del 20% al 80% de la mezcla seca total. La gama pre-
ferida de arcilla es de alrededor del 45%7a alrededor del
?0% v la cantidad éptima es de slrededor del 60%. Los mate-
risles de arcilla preferidos son alimina y compuestos de sij
'1ice. Los compuestos de arcilla, en especial la arcilla pa=-
;é ligado, tienen resistencia en hémedo en su aplicacién in
cial, y la arcilla se compacta en su lugar para retener‘a
todae la mezcla, hasta que todos los aglutinantes orgénicos
se funden ¥ carbonizan para formar el mosaico de carbén
cristalino que provee la resistencia bésica del nuevo reves
timiento 32.

‘ La cuarcita estd presente en cantidades utiles
gue varian del 12% al 72% de la mezcla seca. La gama prefe-
iida.de cuarcita es de alrededor del 25% a alrededor del 50
¥ la cantidaed 6ptima es de alrededor del 3%6%. Los compues-
tos tipicos de cwreita incluyen 98% de silice (Siog), con
alrededor de 0,5% de élﬁmina (Alzog); La cuarcita actﬁa.co_

mo llenador. -

Lo
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‘tacidn ¥y cristalizacidn, que cusndo es suplementada con la
' 10% de agus para toda la mezcla. Lz cantidades mayores de -

| agua, a menudo ocasionan explosiones de vapor. El agua es

| til, en forma principal cuandoc la mezcla es aplicada a las

' ¥ cuarcita en su lugar; por lo tanto, el agua evita que las
. verticales. Sin embargo, cuando la mezcla es aplicada al

- fondo del cazo de colada, no hay posibilidad de que las par

ticulas de mezcla se caigan de su lugar. Por esa razdn, el

ner unida la masa.

'dor, el calor latente del cazo de colada hace que gran par-

-te del agua se evapore antes de que chogue con la pared del

~ 14 -

El agua se puede agregar a la ‘mezcla de los aglul
tinantes organicos, silicato de sodio, arcilla y cuarcita
ya sea por premezclado o durante la aplicacidén.de la mez-
cla. La cantidad de agua puede variar alrededor del 4% al
6% de la mezcla seca total. Se debe mencionar gue los com-
puestos de arcilla, por lo general, contienen alrededor del

4% de agua en diversas formas, tales como el agua de hidra-

adicibén de 4% a 6% de agua, viene a totalizar més o menos

paredes verticales o laterales, en donde el agua actla co- |

mo ligante temporal para retener a las particulas de la -
mezcla en su lugar, hasta que el aglutinante orgénico se -

funde y liga las particulas de silicato de sodio, arcilla

particulas se caigan de su lugar en las paredes laberales

agua no es necesaria para que sirva como aglutinante tempo-
ral; las mezclas'aplicadas a las superficies horizontales
tales como las paredes de fondo del cazo de colada y del
horno permanecen en su lugar durante el corto tiempo en el

que se funden los aglutinantes orgénicos y actiia para mante

Cuando la mezcla ssle del impulsor u otro aplica~
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‘hierve y se evapora y se endurece el silicato de sodio. -

i

N o
cazo de colada. No obstante, es retenida suficiente agua pd
ra hacer que la arcilla funcione como agente aglutinante
hasta que estd formada por completo la composicién para re
vestimiento.

Cuando la mezcla de composicibén refractaria cho-
ca por primera vez contra la superficie caliente del reves-
timiento 16 del cazo de colada, el calor en el revestimien-
to hace que, inmediatamente, los aglutinantes orginicos, tg
les como la brea, se fundan y formen una superficie pegajo-
sa a la cual se adhieren las particulas aplicadas més tar-
de. Sin embargo, después de apliear un espesor del revesti-
miento 32, el revestimiento inicial sirve como aislante del|
calor., En este momento, }a arcilla himeda, que tiene la prg
piedad de la plasticidad, sirve como el agénte aglutinante
primario para una acumulacibén de particulas de la mezcla ~
que, después, se acumulan al espesor .deseado.

Sin embargo, al final de cuentas, el calor laten-
te en el revestimiento 16 del cuchardén contrarresta el.efeg]
to aislante de la capa inicial de aglutingpte orgénico 7
hace que se fundan mds y més de las particulas de aslu%i-
nante organico aplicadas con posterioridad. Al mismo tempo
el agua es eveaporada y expulsada del nuevo revestimiento
32. Conforme el efecto del calor continla trabajando sobre
el revestimiento 32, el agua se evapora y los aglutinantes
orginicos continfian fundiéndose hacia afuera. Antes de que
la mezcla choque contra la superficie del cazo de colada, el
agua (ya sea agua agregada o solo el agua de la hidratacién
y cristalizacidén) disuelve el silicato de sodio. Después

de chocar contra la superficie del cazo de colada, el agua
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lor que indica a un observador cuando se ha formado por com

~16 ~

Mientras tanto, las primeras partes aplicadas de los aglu-
tinantes orgénicos se carbonizan y forman una estructura de
mosaico de carbbén cristalino entremezéiado con las particu-
las de alimina y de silice en la cuarcita y la arcilla. La
esﬁrugtura resultante incluye una fase continua de carbén
hécho mosaico y la arcilla que contiene las particulas es
,paciadas de silice de la cuarcita, que es la fase discon-
tinua. _

El prépbsito del silicato de sodio es formar un
vidrio o cristal altamente viscoso cerca de la interfaz ad-
yacente al metal fundido. El silicato de sodio reviste las
particulas de carbdén y evita la oxidacidn a temperaturas
que sean mas bajas que las de fusidn, inhibiendo con ello
la transferencia de oxigeno del metal fundido hacia la capal
gplicada-y evitando la oxidacién del carbén en el revesti-
ﬁiento. Por lo tanto, el silicato de sodio, aunque es usado
en cantidades pequefias en comparacidén con las mezclas con-
vencionales utilizadas para la splicacidén en frio del refme
tario, aumenta la resistencia mecénica del revestimientq -
gplicado a temperaturas bajas e intermedias. Este efecto
mecénico es valioso en las &reas de alto impacto o de ero-

8ién mecénica del cazo de colada, es decir, en donde el cho;

rro de purga de un convertidor o un hornc choca en las pare

des de fondo o laterales.
Dursnte la formacidén de la estructura final del

revestimiento %2, el revestimiento sufre yn cambio de co-

pleto la estructura final del revestimiento 32. Cuando se
hace la aplicacidén inicial de la composicidén refractaris,

tiene una apadencia gris clgra. Cuando se ha evaporado toda
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el agua, incluyendo el agua de hidratacidn y cristalizacidn]
la apariencia cambia a un color gris oscuro, que indica que
se ha evaporado el agua. Después, cuando se carbonizan los
aglutinantes orgénicos, el color del revestimiento cambia
de nuevo a una apariencia beige claroc, que indica la forma-
cidén completa del revestimiento 32, Estos cambios en color
ocurren con mucha rapidez, del orden de alrededor de 10 a
15 minutos, dependiendo del espesor y la temperatura del cg
zo cuando se aplica el revestimiento.

Mediante la seleccidn adecuada de los componen-
tes que van a ser combinados, la composicién refractaria
L
se prepara y adhiere inmediatamente a las superficies ca~
lientes, sin atenerse al,efecto de enfriamiento de masa del
agua y el material, como ocurria con los méteriales refrac-
%arios convencionales. La gama de composiciones recomenda-

das es extensa y abarca materiales refractarios béasicos, -

dcidos y neutros, que combinan el efecto aglutinante de la

[1%)

arcilla con el de los aglutinantes orgénicos, a saber: ‘hidr

catburo-silicato de sodio, hidrocarburo-fesfato, hidrocarbu
ro-acido erémico, hidrocarburo-arcilla, hidrocarburo-silice
hidrocarburo-alimina y la cal. Una sintesis de todos estos
aglutinantes es fundamental para la adherencia de la compo-
sicidn refractaria seglin es aplicada.

Aunque el espesor del revestimiento 32 aplicado
puede variar de 6,35 mm, a 254 mm. o mas, se ha encontrgdo
que el espesor usual que se debe aplicar es desde 6,35 mm.
hasta 38,1 mm. por aplicacién. Un espesor que tenga un re-
vestimiento que varia entre 6,35 y 38,1 mm. es Util para
cuando menos dos hornadas antes de'requerir nuevo revesti-

miento. Un cazo de colada para hierro que trabaja normal-
*
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mente entre 12602C y 14279C puede recibir cantidades mas -
pequefias y menores espesores de revestimiento que los cazog
de colada para acero que trabajan entre 15102C y 15932C.
Ademés, las operaciones de acero que producen en formsa pre-
‘dominante graaos de bajo carbono muestran erosién normal
‘del revestimiento del cazo, de alrededor de 6,35 mm. por
.+hornada., Por lo tanto, un espesor de revestimiento de 12,7
'ﬁm. por aplicadién, utilizando el proceso de la presente in
vencidén, da un minimo de un servicio de dos hornadas antes
de que se requiera otra aplicacibén del revestimiento. Los
'fesultados iniciales indican que son posibles tres o cuatro
hornadas con un revestimiento de 12,7 mm de espesor.

Para una compa;acién del tiempo requerido para
‘reemplazar un revestimiento por el proceso de esta inven-
-cién contra los procesos bien conocidos en la especialidad

que incluyen (1) revestimientos convencionales de ladrillo
'y mortero; (2) aplicacidén con pistola en cazos frios, y (3)
ievestimiento "gventado" en cazo frio, se hace referencia
a8 la Tabla I, como sigue: . \

TABLA T

Tiempo pare reemplazar revestimientos de
cazos., :

Método con Método con Método de Método de
cazo calien ladrillo y aventado pistola

te. mortero en frio en frio
Enfriamiento y
preparacion ' 0 6+ hrs. 6+ hrs. 0
Nuevo revesti- '
"miento por cazo 10 min. 8+ hrs. 4+ hrs. 8 hrs.

Nuevo revesti-
miento por hor-— :
nada 5 min. -~ 24 min. 10 min., 1,6-2 hrs,

Secado por cazo 15 min. 15 hrs. 15 hrs. 15 hrs.

Secado por hornada 7,5 min. 45 min. 45 min., 3,0-3,75 hr

Demora total por

hornada 12,5 min, 1 hr, 1l hr, 4,6-5,75 hr

27 nmin. 15 min.

Pl

&

8.
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ladrillo y mortero requiere el uso de ladrillo y mortero
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Se considera aparente que el proceso de esta in-
vencidén provee un revestimiento para reemplazo para un ca-
zo de colada caliente en un periodo de tiempo (12,5 minutos
por hornada) que reduce mucho el tiempo que estd fuera de
servicio un cazo de colada, en comparacidén con los tiempos
para cembiar el revestimiento con los métodos convenciona-

les anteriores. El tipo de revestimiento convencional con

previamente quemados pars el cazo, colocados a mano, para
formar un revestimiento dentro del cazo de colada. La apli
cacién con pistola en frio incluye revestir el interior del
cazo de colada con equipo neumdtico hasta un espesor de més
6 menos 31,7 mm. Esto dlfimo se debe repetir cada 4 6 5 hor)
nadas pera un funcionemiento eficiente. El proceso de "aven|
?ado" en frio para revestir cazos involucra la instalacidn
de una planta para manejo delos refractarios y espacio pa-
ra la instalacién de la méquina para el "aventado". La in-
Yersién de capital es elevada y el proceso es costoso, ‘en
especial si todas las capas de ladrillo han sido quitadas

y se descompone el sistema.

Hasta ahora, la invenciém ha sido descrita como
un proceso para splicar revestimiento para repuesto en ca-
zos de colada para acero. Sin embargo, debe quedar enten-
dido que el proceso se puede usar tembien para aplicar re-
?estimientos similares a las paredes de diversos tipos de
fecipientes metalirgicos, tales como fosos de recalenta-
miento y hornos. Debido a las diferencias en la temperatu-
ra de funcionamiento de los cazos de colada, fosos de reca
lentamiento y hornos, hay variaciones en la mezcla del ma-

terial refractario.
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La mezcla contiene diferentes cantidades de componen
tes para diferentes aplicaciones. E1 control de las propie]
Fdades del refractario depende del contenido deseado de
A1203 en la mezcla, como sigue:

Mezcla Al2o§
Cazo ‘de colada para acero 8-40%

Foso de recalentamiento y
horno de recalentamiento 10-12%

" Cazo y copete para hierro 12-25%
‘ Por lo tanto, cuando el contenido deseado de ald-

mina es provisto por una arcilla que contenga de 20-35%
P B 10 | de alumina, las mezclas son hechas proporcionales.

x_ﬁ'>?,”'l"- , Los ejemplos tipicos de las gemas y composiciones
lpreferidas de silicato de sodio, aglutinante orgémico, arci

'1la y cuarcita involucradas aparecen en la Tabla II como sigpe:
TABLA IT

Gama de Composicidén (% por peso)

15
Silicato Aglutinante .
de sodio organico Arcilla Cuarcita

Cazo para acero 1/2-4(2) 1/2-4(2) 20-80(60) 12-72(36)

Foso de recalen .
temiento T 1/2-4(2)  1/2-4(2) 50-60(55) 38-48(45)

" v

Cazo y copete '
20 para hierro 1/2-4(2) 1/2-4(2) 60-70(65) 28-38(33)

:(Las cifras entre paréntesis son los porcentajes preferidosg)

El uso de mezclas de composiciones refractarias en
donde los aglutinantes orgénicos reemplazan a la parte do- ‘
minante de agua, tal como se usaba en composiciones refracH
28 tarias convencionales de ejecuciones anteriores, satisface
los problemas existentes de reemplagar el revestimiento de
un horno, cazo de colada o foso de recalentsmiento en un -
minimo de tiempo de modo que el equipo vuelva a ser puesto
en servicio tan pronto como sea posible.

30 La composicidn y proceso de la presente invencién

“




20 -

30

| proveen adhérencia positiva del material refractario apiipé
do a éuperficies calientes y provee una indicacibén de cam-
bio. de color de cuando el contenido de agua se ha diSiﬁédo
casi.por cbmpleto. Por lo tanto, no hay que enfriar de‘ﬁa—
nera innecesaria el equipo metalargico calienté ¥, por lo
tanto, no requiere los subsecuentes periodoé prolongados

de calentamiento para volver a sus temperaturas de funcio-
namiento. Ademés, los problemas asociados con la estructu-
ra convencional de revestimiento entres zonas, son elimi;
 nados mediante los procedimientog correctos paralla dpliqgf

cidon de esta invencidn.

cita recaera sobfe‘las siguientes:
REIVINDICACIONES

da para mebales caliéntes, fosos de recalentamiento y'hpr-i
dos; a temperaturas elevadas, caracterizadas por las etapas
de mantener el cazo de colada a una temperatura de, cuanqo
menos, 12100, aplicar a las paredes de la superficie intérn
del cazo de colada una mezcla de un material refractario qu
esté formado esencialmente por un material seleccionad;fpor
ﬁéso, desde alrededor del 0,5% hasta alrededor del 4% de.
silicato eédico, desde alrededor del 12% hasta alrededér’--
del 72% de particulas de cuarcita, y desde alrededor del
20% hasta'alrededor del 80% de particulas de arcilla, para
formar un revestimiento que tgnga un espesor en egencia dé,
cuando menos, 12,7 mm en la superficie interna del cazo de
coleda, y permitir que el revestimiento forme una masa 56;;

da que tenga una estructura de mosaico de carbén- eristalino

En resumen, la patente de invencidn que se soli

1l.- Mejoras introducidas en un método para la |

‘aplicacibén de un revegtimiento refractario en cazos de cola| -’

\
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= gdeAa la mezcla de material rerfactério se le égrega alrede-

| t& formada esencialmente desde alrededor dei 1,5% hasta al-
:-rédedor del 2,5% de silicato de sodib; desde alpededor del
'|1,5% hasta alrededor del 2,5% de aglutinante orgénico, desde

|desde alrededor del 45% hasta alrededor del 70% de arcilla.

jrizadas porque la mezcla de la composicidén refractaria esth

- lquitrén, resinas, cloruro de polivinilo, polietiltetraclorurﬁ

‘leiones 1 a 5, caracterizadas por la etapa que permite que el

entremezclado con arcilla, cuarcita y silicato de sodio.

2.~ lMejoras segln la reivindicacidén 1, en las

dor de O,S% a 4% aproximadamente de particulas de.aglutinag
‘te orghnico que tengan un punto de fusidn de alrededor de
121° hasta alrededor de 204%. '

S 3.~ Mejoras segln la reivindicacién 2, carac-

terizadas porque la mezcla de la composicidn refractaria es-

alrededor del 25% hasta alrededor del 50% de cuarcita Y
4,- Mejoras segln la reivindicacién 3%, caracte-

forméda ¢sencialmente por alrededofvdel 2% de silicato de
sodio, 2% del aglutinanfe orghnico, alrededor del 36% de
cuarcita y alrededor del 60% de arcila. '

5.- Mejoras seglin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 2 a 4, caracterizadas porque el aglutinante orgénj

es un compuesto seleccilonado del grupo formado por brea, al-

6.~ Mejoras segln cualquiera de las reivindica

revestimiento forme una masa sblida que incluye la disipacidn
de cualquer agua, incluyendo el agua de cristalizacién e hi-
drataci6n antes de la formacidn de una estructura de mosaico
de carbon cristalino, con lo cual el revestimiento sufre un

cambio de color.

co
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7.- Mejoras segln la reivindicacion 6, carag
terizadas porque el aglutinante orgénico se funde para
formar un material pegajoso, y luego, se carboniza para
formar la estructura de mosaico de carbbn cristalino.

8.~ Mejoras segln .cualquiera he lag reivindi
caciones 2 a 7, caracterizadas porque la mezcla’contiene
agua en una cantidad de entre 4% a €% aproximadamente de
la mezcla seca de gilicato de sodio, aglutinante orgénico,
arcilla y cuarcita.

9.~ Se reivindica por Gltimo como objeto s0bxr¢:
el que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solici-
ta " MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO PARA LA APLICACiON
DE UN REVESTIMIENTO REFRACTARIO EN CAZOS DE COLADA v,

Todo conforme queda descrito & reivindicado en
la presente Memoria Descriptiva que consta de veintitres
péginas mecanografiadas y dibujos que st acompafian.

Madrid, 4 de Enero de 1974

BERNXRD® UNGRIA
DD
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