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MEMORIA DESCRIPTIVA

Correspondiente a una PATESTE DE INVENCION por veinte afios,
A favor de
AIKOH C0., LTD., de nacionalidad japonesa.

Residente en TOKYO(Japén).-No. 1-39, 2-chome, Ikenohata,

Taito~ku.
por:

"WPLRPECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOLDEADAS PARA
LA CONSERVACION DEL CALOR DE IA SUBERPICIE SUPERIOR DE IOS BZE-
BEDEROS DE COLADA",

Int, OO0 B2
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La presente invencidn se refiere al perfeccionamiento en
la fabricacibén de unas piezas moldeadas para la conservacidn
del calor del bebedero de colada en la fundicidén de metales 1li-
cuados y, mis particularmente, hierro y acero fundidos.

Con el fin de evitar la ocurreuncia de rechupetes al cuerpo
prineipal de la colada cuando se funden metales licuados y, més
especialmente, acero y hierro fundidos, es importante, para re-
trasar més la solidificacidn del metal licuado en el bebedero
de colada que la del cuerpo principal, que lg pérdida de calor
del wmetal licuado en el bebedero de colada se evite y qﬁe dicho
metal licuado en el referido bebedero guede retenido durante el
tiempo suficiente, en estado licuado, pars poder alimentarlo a
la tuberia. El proceso en que la solidificacidn del metal licua=-
do en el bebedero de colada se retrasa mas que la solidificacién
de dicho cuerpo principal, esto es, el proceso de obtener el
llamado efecto de conservacidn del calor en el bebedero de cola—~
da, es promover la funcidu de retrasar la solidificacidn de di-
cho bebedero de colada, calentando las superficies laterales y
superior del bebedero por medio de materiales exotérmicos o texr-
méfugos, o termoaislando y reteniendo el mantenimiento de calor.

De forma couveuncional, se utilizan, segin el tawmafio del
molde, la clase de metal licuado, etc., polvos exotérmicos o
termoaislantes o piezas moldeadas de materiasles exotérmicos,
refractarios, etc., que crean la reaccidén de termita. No hay duda
de que, de forma deseable, los agentes conservadores de calor o
las piezas moldeadas tienen que ser altamente exotérmicas y,
ademds, de excelente termoaislamiento. Sin embargo, se necesita
que los actuales materiales exotérmicos tengan gran densidad coun
el fin de aumentar el valor calorifico por unidad de volumen,

debido a lo cual aumenta la conductividad térmica y desciende
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el termoaislamieunto, de modo que la conservacién'ée'calor es
defectuosa. Con el fin de elevar el termoaislamiento, los ma-
teriales exotérmicos necesitan tener peso ligero y porosidad,
y ello ha sido imposible con los materiales convencionales,
con el fin de prestar suficientes propiedades exotérmicas a
los materiales porosos y de peso ligero. No hay ninguna clase
de material que, en un solo tipo, reuna suficientes propiedades
exotérmicas y terwosislantes. Para cumplir estar propiedades,
tiene que haber dos capas de revestimiento exotérmico y de re-
vestimiento termoaislante, lo cual produce muchos y grandes
transtornos en el moldeo.

La presente inveuncidn tiene por objeto proporcionar, como
pieza moldeada, un material conservador del calor que sirve las
propiedades exotérmica y termoaislante. Esto es, se utiliza,
como material principal, carbén vegetal o de lefia wmachacado en
bagto. Cuando se produce, el carbdén vegetal tiene grandes hue-
cos radiales a partir del centro de la madera, tiene forma de
esqueleto y, ademds, presenta innumerables pequefios porss. EL
carbdn vegetal puede triturarse en forma de trozos. Si el tama-
fio de particula puede pasar por un tamiz de 10 mm. en cuadro,
todo el cargdén vegetal se convierte en pequefios trozos y piexde
su arquetipo como son formas de lados muiltiples, formas irregu-
lares u otras formas. Cuando se dispersa, los trozos de carbdn
vegetal se amoutonan aproximadameunte en estado de capa, produ-~
cen un gran mimero de poros finos y, en cooperacién con los po-
ros finos proplos, &1L termoalislamiento se hace extremadamente
grande y la conductividad térmica desciende hasta 0,05 Koal/m.
hora, 2C. Como el carbdén vegetal en si contiene carbono en,
aproximadamente, un 100 por ociento, tiene un elevado valor ca-

lorifico de alrededor 8.000 Ka./kg. y cuande los trozos de car-
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bén vegetal se dispersan por la superficie del metal licuado o
fundido, inmediatamente se quewman en la parte que estd en con-
tacto con el metal licuado, calentando la superficie del metal
fundido. La combustidén tiene efecto en la capa superficial a
cause de la propiedad termoaislante del carbén vegetal y no se
transfiere fécilmente a la parte interior, de modo que hay pre-
gentes caracteristicas esenciales en el carbdn vegetal en el
sentido de que el aumento de conductividad térmica ‘por aumento
de la temperatura no tiene lugar. El carbdn vegetal, segin se
tritura, fluye en estado polvoriento, cuando se quema, sobre la
guperficie del metal licuado, de modo que en la presente inven-
cidn el carbdén vegetal se moldes y se utiliza como pileza moldea~
da. Si sélo se utiliza carbdén vegetal, la pieza moldeada se es-
pesa por la parte gquemada y, por lo tanto, para moldear el car-
bén vegetal en forma de pieza moldeada, se mezcla con vermicu-
lita o grafito dilatable, como material de dilatacidén. Tanto la
vermiculita como el grafito termodilatable se dilatan en caso
de que la pieza wmoldeada arda y evitan que el wolumen de la
pieza moldeada se reduzca de su tamafio natural, pero ambos wma-
teriales se hacen escamosos cuando se dilatan e inocluso si pe-
netran entre los espacios de los trozos de carbdén vegetal y di-
latan, los grandes huecos apenas tienen lugar. En la preseunte
inveuncidn, se ha comprobado que con una proporcion de mezcla
aproximadamente definida entre el carbén vegetal y el material
termodilatable, se obtiene la mas apropiada conservacidn de ca-
lor para la piezs moldeada. Las proporciones de wmezcla entre el
carbdén vegetal y la vermiculita o el grafito gue han dado una
dilatabilidad mediante tratamiento dcido, varian de acuerdo con
el tamafio de particula del carbdn vegetal, pero en el caso del

tamiz de por bajo de 10 mm. utilizado en la presente invencidun,



y cuando el tamafio de particula es superior a 2 wm., la propor-
cidén en peso ha sido de 1:0,07-0,20. Si el carbdn vegetal es de
tamafio de malla grueso, el peso especifico a granel de la pieza
moldeada disminuye de modo que la cantidad de dicho material
95.- ‘termodilatable puede sexr pequefia. Sin embargo, en caso de que
el material termodilatable esté por debajo de 0,07, la pérdida
de volumen del carbdén vegetal quemado no puede recuperarse y en
el cagso de la adicidn de material en mds de 0,20 la dilatacidn,
por el contrario, es demasiado grande y los poros emiten calox
100.~ de modo que se pierde la conservacidn de calox. En caso de que
el tamaflo de particula del carbén vegetal esté por debajo de
2 mm., el peso especifico a granel se hace comparativamente hran-
de, de modo que el waterial termodilatable se suministra en una
cantidad mayor que en el caso anterior y la proporeidén en peso
105.= entre el carbdén vegetal y el material termodilatable es de
1:0,10-0,40, Como la ignicidén y la combustidén son rdpidas si
el tamafio de particula del carbén vegetal es muy pequefio, ha-
brd una gran pérdida de combustidn y la recuperacidén del volu~-
men se realiza tal y como se ha indicado anteriormente. En este
110.- caso, sin embargo, si el material termodilatable es inferior a
0,10, no es suficiente para recuperar la pérdida de volumen, y
sl es superior a 0,40, se producen dilatacidn y poros demasiado
grandes, que perjudican la conservacidén del calor.
Los mencionados materiales termodilatables, al encontrarse
115.- entre las capas del carbdn vegetal en forma de frozos, se dila-
tan en forma de escamas y se cargan entre los trozos de carbén
vegetal, no formando uunca grandes poros, de modo que solamente
los dos materiales son gpropiados y otros materiales, tales co-
mo la obsidiana, la perlita y el esquisto no son apropiados. Al

120.~  preparar la pleza woldeada, se agregan materiales fibrosos orgd-
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nicos de 3-15% para llenar y compactar los espacios existentes
entre las particulas de los wateriales de mezcla. Esto es para
evitar que la pieza moldeada sufra datios después del moldeo y
antes de su utilizacidn y también sirven como funcidn en la que
se consumen cuando entran en conbtacto con el fuego. Como mate-
rial fibroso oxrgdnico, se utiliza papel de desperdicio roto, la
pulpa, la fibra de algoddén, ete. Si los materiales fibrosos or-
gdnicos son menos de un 3 por ciento, la accidén de llenado es
limitada y la pieza moldeada se hace frigil. Si son wmds de un
15 por ciento, la propiedad fibrosa se hace cara, habrd una pro-
piedad entre fibrosa distinta a la accidén de llenado y se piexde
el sentido de la adicidn. Ademds, como ligante pars formar la
pieza moldeada, se utiliza un aglomerante orgdnico de 3-15%.
Sirve para fijar la pieza de moldeo, se enciende inmediatamente
cuando arde en su utilizacidn vy queda el carbdn vegetal. Como
aglomerantes, son apropiados la resina, el almiddn, la dextrina,
la cola, etc. Si el peso especifico a granel es grande cﬁando

se moldea el aglomerare se utiliza en menor cantidad, pero si

es reducido, por el contrario, el.aglomerante ge utiliza en ma-
yores cantidades. Sin embargo, en caso de que el aglomerante es-
¥é por debajo del 3 por ciento, es probable que la pieza moldea-
da se rompa, y si estd por encima del 15 por ciento, cerrari los
poros de dicha pieza moldeada, perdiéndose el efecto de counser-
vacidén de calor.

Ademds, una de las caracteristicas esenciales de la presen-
te invencidn comprende una pieza moldeada en la que la capa in-
terior, cuyo mayor elemento constituyente es carbdn vegetal, es-
t48 revestida de una corteza que consiste en una mezcla de los
materiales fibrosos y del aglomerante.

Una de las invenciones pars la pileza moldeada gque se revis-
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te de esta corbteza se refiere a una composicidn en la que la
capa interior que forma el cuerpo principal contiene més de un
%0 por ciento en peso de carbdén vegetal, y una composicidn en
la que mgs del 20 por cieunto en peso de dicho carbdén vegetal

se lamina en forma de aluvidn, que tiene propiedades direccio-
nales en direccidn de la pieza moldeada conservadora del calox,
esto es, en direccidén lateral, y donde la corteza contiene ma-
teriales fibrosos y aglomerante; esto es, se refiere a una pie-
za moldeada para bebedero de colada, situada en su superficie
superior, caracterizada por el hecho de que dichos materiales
fibrosos estdn enredados. De acuerdo con la preseute invencidn,
se produce el suficiente efecto de conservacidn del calor para
el bebedero de colada por la capa interior a causa del carbdn
vegetal que posee excelentes propiedades de conservacidn de ca-
lor y, al wismo tiempo, la resistencia de dicha pieza wmoldeada
a altas temperaturas aumenta debido a la corteza de la composi-
cidén de dichos materiales fibrosos, de modo que no se produce
agrietamiento por el calor del metal fundido. Ademds, como la
resistencia mecdnica tawmbién aumenta, la pieza moldeada difil-
cilmente se estropea o dafla durante su transporte o manipula-
cidn.

De acuerdo con otra invencidn para piezas moldegdas que
estédn revestidas con corteza, una pieza moldeada en la que la
cape interior contiene menos de un 30 por ciento en peso de ma-
terial termodilatable promueve més el efecto de conservacidn
del calor del bebedro de colada y, por lo tanto, es preferible
como pieza moldeada para la superficie superior del bebedxo de
colada de la presente invencidén. Dicha pieza moldeads se dilata
gsegun la dilatacidn del material termodilatable por el calor

del metal licuado, pero como la dilatacidn se produce totalmen—
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te desde el interior de dicha pieza moldeada uoé¥iene efecto
ninglin agrietamiento.

Todavia otra invencidn para una pieza moldeada que estd
revestida de una corteza se refiere a una composicidn en la
que la capa interior que forma el cuerpo principal contiene,
en su parte central, més del 30 por ciento en peso de carbdn
végetal, una composicidn en la que no menos del 20 por ciento-
en peso del carbdn vegetal estd laminado en forma de aluvidn
con propiedades direccionales en sentido lateral de la pieza
moldeada, y la periferia de dicha capa interior countiene no
menos del 30 por ciento en peso de carbdn vegetal y no mds del,
30 por ciento en peso del material termodilatable, y una compo-
sicidn en la gue mds del 20 por ciento en peso de dicho carbén
vegetal es laminado en forma de aluvidn con propiedades direc-
cionales en el sentido lateral de la pieza moldeada y dicha cor-
teza contiene materiales fibrosos y un aglomerante; esto es, se
refiere a una pieza woldeada para la superficie superior de un
bebedero de colada caracterizada por el hecho de que dichos ma-
teriales fibrosos estdn enredados.

En las plezas moldeadas que han sido revestidas con la cor-
teza, la razdn por la que el carbdn vegetal estd contenido en
mas de un 30 por ciento en peso es que con wmenos de un confeni-
do del 30 por ciento, las excelentes propiedades termoaislantes
y quemado del carbdn vegetal no pueden utilizarse suficientemen-—
temente para la conservacidn del calor, para dicho bebedero de
colada. Laminando méds del 20 por ciento en peso del carbdn vege-
tal en la capa interior en forma de aluvién, proporcionando pro-
piledades direccionales en sentido latergl de dichas piezas mol=-
deadas, se produce un gran mimero de poros que son preferidos

para la conservacién del calor, en la capa interior, de modo que



se anticipa el efecto de counservacidon de calor para el bebedexro
de colada, como capa interior completa.

Adends, como la combustidn del carbdn vegetal estd regula-
da, las excelentes propiedades termoaislantes pueden utilizarse

215, = durante largo tiempo. Asimismo, es posible aumeuntar la resisten-
cia de las piezas de moldeo. La razén por la que la cantidad del
carbdén vegetal laminado en forma de aluvidn con propiedades di-
reccionales en sentido lateral de dicha pieza moldeada no es iun-
ferior al 20 por ciento en peso del carbdén vegetal de la capa

220.- interior, es que si esti por debajo de un 20 por ciento, la po-
rosidad de la capa interior no es preferible para la conservaciodn
del calor, y la resistencia de la pieza moldeada se merma. Dicha
laminacidn en forma de aluvidn puede prepararse de manera que
se agrega una composicidn conteniendo carbdén vegebtal, con Liqui-

225,~ do, por ejemplo, agua, para hacexr la composicidn pastosa o fan-
gosa, y que la pasta o fango se deshidrata con un wmodelo de mol-
deo con una red para la deshidratacidn.

Lz deunominacién de estructura "laminada en forma de duvidn"
a que se hace referencia en la presente memoria descriptiva sig-
230,~ nifica una estructura en la que, en el caso de utilizar la pre-
sente composicidn, en forma de fango, los trocitos de carbén ve-
gettal contenidos en dicho fango se colocan en una direccidn pa-—
ralela g la superficie mdxima de dicha pieza woldeada, que va
a formarse.,

255, Como los materiales termodilatables utilizados en las pie-
zas moldeadas que han sido revestidas de una corteza, pueden
mencionarse minerales naturales ftales como la vermiculita, los
esquistos, la obsidiana, la perlita, la pez xubia y trozos de
grafito o arcilla de textura vesicular y pez tratada quimica-

240.- mente con 4cidos y/o'agentes oxidantes. ElL motivo pox el que
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el contenido de dichos materiasles termodilatables de la capa
interior no es superior al 30 por ciento en pesoc es que con

un contenido superior al 30 por oiento, la pieza moldeada se
dilats dewmasiado y, por lo tanto, los poros de la pieza mnoldea~
da se hacen demasiado grandes por la dilatacidn para ser aguje-
ros pasantes y el efecto de conservacidén del calor para el bebe-
dero de colada se reduce.

Dicha caps interior puede ser una composicidn que conten-
ga, ademds del carbdn vegetal y los wmaberiales {ermodilatables,
componentes conocidos, utilizados como materiales convenciona-
les conservadores del calor, para el bebedero de colada.

Ta corteza de la pieza moldeada para utilizar en la consexr—
vacidn del calor de dicho bebedero de colada, en su parte supe-
rioxr, de acuerdo con esta invencidn, es una composicidén que con-
tiene un aglomerante en el que estan enredados materiales fibro-
sos, y en la corteza pueden contenerse materiales refractarios
tales como arena silicea, 6xido de aluminio, 6xido de magnesio,
etec. Preferentemente, la corteza es une composicién'de materia-
les fibrosos tales como papel de desperdicio partido, astillas
de madera, algoddn, amianto, lana de escorias, lana mineral, la-
na de vidrio y fibras quimicas y un sglomerante cow, por ejem-
plo, el fenol, la resina, la resina de urea, la dextrina o el
almidén. Dicha cortesza se producird, apropiadamente, de maners
que dichos mabterlales fibrosos y dicho aglomerante se agregah
a liquidos fales como el agua, para formar un lodo y que el lo-
do se deshidrate con un modelo de moldeo que tiene una red para
la deshidratacidén, formando dicha composicidén de los wmateriales
fibrosos y el aglomerante. La corteza asi producida tiene mate-
riales fibrosos, estando acoplados los materiales fuertemente

entre si por el aglomerante, y una resistencia extremadamente
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grande.

Ademds, de acuerdo con otra realizacidu de la corteza,
puede ser de papel en el que la formacidu se hace pegando car-
tén (en el caso de papel delgado, cierto nimero de hojas) por
un aglomerante, a la periferia de la capa interior preformada
en estado de cartulina.

En la primera y la segunda invenciones, esto, es, la pro-
duccidén de las piezas moldeadas que no estdn revestidas de la
corteza, los materiales fibrosos orgénicos estdn suspendidos en
el agua y con su agitacidn, se afiaden otros agentes de mezcla
a ellos, para preparar un fango con un coatenido de agua del
60 por ciento. Dicho fango se vierte en un molde, se retira el
contenido de agua por aspiracidn, compresidn, separacidén cen-
trifuga y otros procesos y, finalmente, el fango se seca al
calor en una maguina secadora.

A continuacidy, se describen ejemplos de las piezas moldea-
dag de acuerdo con la invencidn:

EJEMPLO 1

Relacidn (@) de mezcla de la pieza moldeada:

Ne 1 N22 Ne3 Ne4 Ne5 Ne6

- - > PR R

Caxrbén vegetal, 10 mu,- 2 mm, 75 77 == == 72 —=

Carbdén vegetal 2 wm, -— == 59 75 -- Tl
Vermiculita 15 = 25 - 4 2
Grafito tratado con dcido - 5 - 8 4 3
Pulpa 5 3 15 5 8 12
Almiddn - 10 3 4 2 8
Resina termoendurecible 5 5 = 8 10 4

Se han formado varios espesores de piezas moldeadas de la

relacidn de mezcla antes dada. Se ha utilizado un espesor de
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40 mm. de pieza moldeada para lingotes de acero de menos de

6 t.; un espesor de 60 mm. para los de 6 t. a 10 %.; un espe-
sor de 70 mm. para los de 10 - 15 %.; y un espesor de 80 mm.
para los de mds de 15 t., respectivamente.

Las pardtes delanteras de los lingotes de acero mostraron
un estado total de coutraceidn plana, y no han tenido efecto,
en absoluto, rechupe, segregacidn, etc., incounvenientes.

Ademds, una realizacidn de dichas piezas moldeadas reves-
tidas de la corteza se explicardn en concreto con referencia a
los dibujos adjuntos, en los que:s

La Fig. 1 y la Fig. 2 son vistas seccinnales verticales
de una realizacidén en la que se utilizan una pieza moldeada
(4) con corteza, de la presente iunvencidn para moldeo de lin~
gotes.

La Pig. 3 es una vista en perspectiva de una pleza moldea-
da (4), consistente en una capa interior que contiene no menos
de un 30 por ciento en peso de carbén vegetal y una cortesza.

Ta Fig. 4 es una vista en pewspectiva de una pieza moldea-
da, parte de la cual estd cortada y en la que la parte central
de la capa interior consiste principaluente en carbdn vegetal;
su periferia consiste en una mezcla de carbén vegetal con mate-
riales dilatables; y dicha capa interior esta revestida con la
corteza, indicando los nlumeros de referencia los mismos materia-
les que en las figs. 1 a 3.

Ta Fig. 5 es una vista seccional vertical de una realiza-
cibén de la pieza moldeada de la fig. 4 y la superficie de ace-
ro fundido en la que dicha pieza wmoldeada ha sido agregada a
dicha superficie, y muestra las condiciones en las que los es-
pacios (10) se producen forzosameunle entre una pieza moldeada

(4) y una pieza moldeada (3) para la counservacidn de calor de
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dicha superficie, a causa de los tipos y las formas diferentes
de las dos piezas moldeadas, ¥y
Ia Fig. 6 es la misma vista de la fig. 5, pero mostrando
las condiciones en las que las partes periféricas (9) de la pie-
325,- gza moldeada (4) han terminado por dilatarse mds que en las con~
diciones de la fig. 5, y los espacios existentes entre la pieza
moldeada (4) y la pieza moldeada (3), para la conservacidn de
calor de la superficie lateral se han llenado, evitando que el
calor del acero fundido se escape de dichos espacios. En este
330.~ c¢aso, esta pieza moldeada (4) es apropiada para ser utilizada
en una clase de acero que puede ser totalmente mantenido calo-
rificamente incluso sin dilatar los alrededores de la parte cen-
tral de dicha pieza moldeada y en que, comparativamente, no apa-
rece ninguna contraccidn.
355 ¢~ La figura 1 es una vista sec&ional vertical que muestra
el empleo de la pieza moldeada (4) para conservar el calor en
el bebedero de colada, de acuerdo con la presente inveuncidn, y
muestra las condiciones en que se vierte un acero fundido o li~-
cuado (7), de acuerdo con el sistema de vertido en la parte su-
340,- perior, dentro de un molde (1), en la superficie interior de
cuya parte superior se ha previsto una pieza moldeada (3) para
la conservaciodn de calor eun la superficie lateral del bebedor
de colada, y la superficie de acero fundido de dicho bebedero
de colada estd cubierta por una pieza moldeada (4) para la con-
345.~ servacidn del calor. Dicha pieza moideada (4) consiste en una
capa interiox (5) gue es uha colmposicidn que no contiene no
menos del 30 por ciento en peso de carbdn vegetal y una corteza
(6) que es una composicidn que contiene un aglomerante en el que
se han enredado o entremezclado materiales £ibrosos. EL untimexo

350,~ de referencia (2) de los dibujos representa una base de lingotera.
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Ta fig. 2 es una vista seccional vertical que muestra el
empleo de la pieza moldeada (4) de esta invencidn, que contie-
ne materizles termodilatables, y las condiciones en las que se
vierte un acero fundido o licuado (7), de acuerdo con el siste- .
ma de vertido por el fondo, desde un canal de colada (8) practi-
cado en la base de lingotera (2), al wmolde (1), en cuya parte
superior se ha colocado una pieza moldeada (3) para couservar
el calor de la superficie lateral del bebedero de colada, y la
superficie de acero fundido de dicho bebedero de colada estd
cubierta por la pieza moldeada (4), conservadora del calor, que
se ha dilatado por el calor del acero fundido. Dicha pieza wmol-
deada (4) comprende una capa sunterior (9) de la cowposicidu que
contiene carbdn vegetal y materiales termodilatables y una cor-
teza (6) que contiene un aglomerante en el gue estan enredados
o entremezclados los materiales fibrosos; y la pieza moldeada
se ha dilatado de acuerdo con la dilatacidn de los materiales
termodilatables por el calor del acero fundido.

La fig., 3 es une vigta en perspectiva que muestra las con=-
diciones en que una parte de la piezs wmoldeada (4) de la inven-
cidén ha sido cortada. Esta pieza moldeada es uda composicidn
que contiene no.menos del 30 por ciento en peso de carpén vege-
tal y consiste en una capa interiox (5) en la gque se han laming=-
do trozos de carbdn vegetal en forma de aluvidn, déndoles pro-
piedades direccionales en su sentido lateral, y una corteza (6)
que contiene un aglomerante en el gque se han enredado o entre-
mezclado los materiales fibrosos unos con otros.

La fig. 4 muestra una pieza woldeada en la que una parte
central (5) de la capa interior consiste principalmente en car-
bén vegetal y su parte periférica (9) consiste en una mezcla de

carbén vegetal y materiales dilatables, y la capa interior ests
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revestida por une corteza. Los nimeros de referencia del dibujo
indican los mismos materiales que en las realizaciones anterio-
res.
Ejemplos de las piezas moldeadas revestidas con corteza de
acuerdo con la invencidn, se dan a continuacldén con todo detalle.
EJEMPIO 2
1l.-Proporcidn de mezcla de los elementos constituyentes de

la capa interiox:

Carbdn vegetal 85% en peso
Coques en polvo 12%  id.
Resina fenélica 3% id.

2.~Proporcidn de wmezcla de los elementos constituyentes de

la corteza:

Papel de desperdicio

cortado. 60% en peso
Amnianto 20%  id.
Lana de escoria 104 iad.
Resina fendlica 10%  id.

Se afiadid agua a la mezcla (1) arriba indicada, para hacer
la mezcla como una pasta. También se afiadid agua a la mezcla (2)
antes mencionada, para preparar un lodo en el que el contenido
de sdlidos de los elementos constituyentes de dicha mezcla (2)
ed, aproximadamente, del 20 por ciento y el countenido de agua
es, aproximadamente, del 80 por ciento. Dicho lodo (g), en la
cantidad en que el contenido de sélidos puede hacerse de 3 wm.,
de espesor cuando se deshidrata, ha sido vertido en un modelo
de moldeo con red para la deshidratacidn. Ademas, en el lodo,
se ha cargado dicho material en forma de pasta (1) en una canti-
dad que puede convertirse aproximadamente en 34 mw. de espesor,
cuando se deshidrata{ y la mezcla ha sido deshidratada en estado

al vacio. Sobre el material deshidratado se ha cargado dicho
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fango (2) en una cantidad que puede convertirse en, aproximada-
mente, 3 um., de espesor, cuando se deshidrata, y la mezcla ha
sido deshidratada de nuevo, El articulo moldeado deshidratado
se ha desecado para producir esta pieza moldeada paras la conser-
vacidn de calo; del bebedero de colada (cuya longitud es de 830 .
wn., cuyo ancho es de 830 mm. y cuyo espesor es de 40 mm.), como
se muestra en la fig. 4. Se ha comprobado que, en dicha pieza
moldeada, los trozos de carbdn vegetal de la capa interior estan
laminados en direccidn lateral, y los materiales fibrosos de la
corteza estdn enredados entre si y enlazados fuertemente con re-
sina fendlica.

Mediante el empleo de esta pleza moldeada, se han fundido
8 touneladas de lingotes de acero por el sistema de vertido por
la parte superior, como se representa en la figura 1. Bstos lin-
gotes de acero han sido comparados cou los que se han fundido
cou piezas moldeadas convencionales, del mismo tamaﬁo, para la
congervacidn de calor del bebedero de colada, pero en las mismas
condiciones que en la presente invencidn en otros aspectos. Como
consecuecncia de ello, se ha compﬁobado quellos lingotes de acexro
cin los que se utilizdé la pieza moldeada de la presente inven-
cién han avanzado en un 1,3% en cuanto a produccién media de lin—
gotes de acero, en comparacidn con los lingotes para los cuales
se han‘utilizado piezas wmoldeadas convencionales. Esto, evidente-
mente, muestra que la pieza moldeada de la presente invencién es
superior a las piezas moldeadas convencionales en la couservacidn
de calor del bebedero de colada.

Ademds, la pieza moldeada, de acuerdo con la invencidn, tie-
ne una gran resistencia, de modo que nunce se dafla o estropea A
durante su transporte o manipulacidn. Por el contrario, es sabi-
do que el porcentaje de dafios de articulos convencionales es,

aproximadamente, del 2 por ciento.
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EJEMPT.O

1.~Proporcidn de mezcla de los elemeuntos constituyentes de

la capa interior:

Carbdn vegetal 60% en peso
Vermiculita 20%  id.
Carbdn en polvo 17%  id.
Dextrina 3% id.

2.-Proporcidu de mezcla de los elementos constituyentes de

la cortesza:

Pulpa de papel 50% en peso
Astillas de madera 20%  id.
Lana de escoria 20%  id.
Resina fenélioca 8%  id.
Almiddn 2% id.

De la misma forma que en el Ejemplo 1, se ha producido una
pieza moldeada para la couservacidn del calor de un bebedero de
colada (de 780 mm. de longitud, 780 mm. de ancho y de 35 mm. de
espesoxr, y siendo el espesor de la corteza de 3 um.), como se
nuestra en la Pig. 3.

Utilizando esta pieza moldeada se han fundido veinte lingo-
tes de acero de 7 toneladas, mediante el sistema de vertido por
el fondo, como se muestra en la Fig. 3. Se ha comprobado que es-
tos lingotes de acero tienen un avance del 1,5% en cuanto a ren-
dimiento o produccidn media de lingotes de acero, en comparacién
con la fundicidn de lingotes de acero con el empleo de piezas
moldeadas convencionales para conservar el calor del bebedeo de
colada. Nunca se han advertido daflios sufridos en transito o en
la manipulacidn de esta pieza moldeada.

- EJEMPLO 4
El fango de composicidn (2) del Ejemplo 1 se vertid en un

modelo de pieza moldeada de acuerdo con el miswmo aparato y pro-
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ceso. En dicho fango se habia introducido la pasta de composi-
cidn (1) del Ejemplo 2 en una cantidad que puede llegar a 34 mm.
despuds de la deshidratacidn y la pasta de composicidn (1) del
Ejemplo 3 se vertid en la parte periférica de dicho modelo, pa~
ra ser aspirada y deshidratada. Despuds de verter y afiadir di-
cho fango de composicidn (2) al material deshidrado, se procedid
al desprendimiento del moldeo y secado para preparar una pieza
moldeada para conservar el calor del bebedero de colada y cuyo
tamaflio era de 800 mm. de longitud, 800 mm. de anchura y 35 mm.
de espesor. Utilizando esta pieza moldeada, se han fundido vein-
te lingotes de 7.3 toneladas de acuerdo con el sistema de verti-
do por el fondo.

Al comparar estos lingotes con los fundidos utilizando pie-
zas moldeadas convencionales para la retencidn del calor del be-
bedero de colada, el rendimiento medio del lingote de acero me-

jord en un 1,3 por ciento.
REIVINDICACIONES

12).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOL~-
DEADAS PARA LA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUPERIOR
DE I0S BEBEDEROS DE COLADA" caracterizados por el hecho.de que
en una composicidn que contiene un aglomerante orgdnico del 3 ’
al 15 poxr ciento en pesb y wmateriales fibrosos orgdnicos de1‘3;
al 15 por ciento, ¥y que se le agrega carbdn vegetal pulverizado
gue pasa enteramente é través de un tamiz de 10 wm. de malla y
vermiculita y/o grafito termodilatable, la proporcidn en peso
entre dicho carbén vegetal pulverizado y dichs vermiculita y/o
dicho grafito termodilatable es de 1:0,07 - 0,20 cuando el tama-
flo de particula del carbdén vegetal pulverizado es del orden de

10 mm. & 2 wm., y la proporcidn es de 1:0,10 - 0,40 cuando el

e
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tamafio de particula del carbdén vegetal pulverizado no es supe-
rior a 2 mm.,

22),-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOL-
DEADAS PARA TA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUFPERIOR
DE 1L0OS BEBEDEROS DE COLADA" segin la reivindicacidn anterior,
caracterizados por el hecho de gque en una composicidén que con-
tiene un aglomerante organico del 3 al 15 por ciento en peso ¥y
nateriales fibrosos orgdnicos del 3 al 15 por ciento en peso, y
que se le agrega una wezcla de carbdén vegetal pulverizado, que
pase totalmente a través de un tamiz de 10 mm. de malla y no més
del 30 por ciento del mismo se sustituye por méds de uno de car-
bones,'coques y grafito del mismo tamafio de particula, y vermi-
culita y/o grafito termodilatable, la proporcidén en peso euntre
dicha mezcla de carbdn vegetal pulverizado y dicha vermiculita
y/o grafito dilatable es de 1:0,07 - 0,20 cuando el tamafio de
particula de la mezcla de carbdn vegetal es del orden de 10 a
2 mm., y la proporcidn es de 1:0,10 - 0,40 cuando el tamalio de
particula de la mezcla no es superior a 2 mm.

38),~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOIL-
DEADAS PARA LA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUPERIOR
DE LOS BEBEDEROS DE COLADA" segin las reivindicaciones anterio-
res, que comprende una corteza, caracterizados por el hecho de
que la capa interior que constituye el cuerpo principal de dicha
pieza moldeada es una composicidn que contiene no menos de un
30 por ciento en peso de carbdn vegetal, no menos de un 20 por
ciento en peso de dicho carbdn vegetal estando laminado con pro-
piedades direccionales en el sentido de dicha pieza moldeada,
esto es, en direccidn lateral, y dicha corteza es una composi-
cidn que contiene mater iales fibrosos y un aglomerante.

48) ,~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOL-
DEADAS PARA LA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUEERIOR
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DE LOS BEBEDEROS DE COLADA" segin las anteriores reivindicacio-
nes, que comprende una corteza, caracterizados por el hecho de
que la capa interior que constituye el cuerpo principal de di-
cha pieza woldeada es uns composicidn gue contiene no menos del
30 por ciento en peso de carbdn vegetal y no mds del 30 por cien-
to en peso de material termodilatable, no wmenos del 20 por cien—'
to en peso de dicho carbdn vegetal estando laminado con propie-
dades direccionales en el sentido de dicha pieza moldeada, esto
es, en direccidn lateral, y dicha corteza es una composicidn que
contiene materiales fibrosos y un aglomerante.

52 ), ~"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS HMOL- -
DEADAS PARA LA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUPERIOR
DE LOS BEBEDEROS DE COLADA" segiin las reivindicaciones anterio-
res, que couprende una corteza, caracterizados por el hecho de
que la parte central de la capa interior que constituye el cuexr-
po principal de dicha pieza woldeada es una composicidn que con-
tiene no menos del 30 por ciento en peso .de carbdn vegetal, la
parte periférica de dicha capa interior es una composicidn que

contiene no menos del 30 por cieunto en peso de carbdn vegetal y

no mids del 30 por ciento en peso de material termodilatable, no

menos del 20 por ciento en peso del carbdn vegetal contenido en
dicha capa interior estando laminado con propiedades direcciona-
les en el sentido de dicha pieza de moldeo, esto es, en direccidn
lateral, y dicha corteza es una composicidn que contiene materia-
les fibrosos y un aglomerante.

62),-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PIEZAS MOL-
DEADAS PARA LA CONSERVACION DEL CALOR DE LA SUPERFICIE SUPERIOR
DE LOS BEBEDEROS DE COLADA"™.

La presente memoria descriptiva consta de veintiuna hojas

foliadas y mecanografiadas por wna sola cara, componiendo un to-

ae
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