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Order No,11289
P.S. 800

eMemoria YDosorss ﬁ/p ﬂ. 2 8 75 6

AaJZw

Procedimiento de moldeo en continuo

ézﬂ&ﬂhnéuFOSECO TRADING A.G., entided suiza, residente en Langen-
Jomstrasse 9, 7000 Chur, Suiza.

La presente invencién se refiere a artesas refracta-
rias y particularmente a artesas refractarias para ser uti-
1lizadas en el proceso de fundiclén con golidificaclibén cow
tinue.

5, BEn nuestra solicitud igualmente pendiente numero
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56878/TL y 46249/72, relacionada con la anterior, se deseri
be wna artesa refractaria que comprende una envoltura meb&li

¥

ca exterior, un revestimiento permanente de materisl refract:

3

rio adyacente a la envoltura y un revestimiento consumible
hecho de una serie de losetas de material refractario de ba-
jea conductividad térmica, encontréndose revestida la zona de

impacto de la artesa refractaria con material muy resisten-

[

te a la corrosifn o sacrifidal., En la solicitud mencionada s
indica que cualquier hueco importantie entre los revestimien-
408 permanente y consumible puede rellenarse,poOr ejemplo,
con arena suelta de revestimiento,

Se ha encontrado ahora que pueden obtenerse otros per|
feccionamientos si se reviste la artesa refractaria con wm
sistema de trés capas consistente en wn revestimiento refrqgk
tario permanente de material refractario, una capa de mate-
rial refraetario particulado esencigimente no aglutinado y
un revestimiento consumible formado por una serie de losetbas
de material refractario termoaislante,

Asi, segimn la invencién, se proporciona una artesa
refractaria formada por una envoltura metilica exterior,um
revestimiento permanente de material refractario adyacente
a la envoltura, una capa de material refractario particulado
esencialmente no aglutinado y adyacente al revestimiento per
menente , y junto a la capa de material refractario particu-
lado mn revestimiento consumible formado por una serie de
losetas de materigl refréctario termoaislante., La zona de
impacto de la artesa refractaria puede ir revestida con ma-
terial muy resistente a la erosifn o sacrificial, como se
describe en una solicitud pendiente a que anteriormente se
ha hecho referencia.
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Preferentemente, el material refractario termoaislante
tiene wna baja conductividad térmica y wna baja capacidad
térmica.

La construccibn de las artesas refractarias siguiendo
este sistema proporciona una gren flexibilidad a la disposi-
cién detallads de los diversos componentes; por ejemplo, el
espesor y 91 tipo de cada capa puede variarse seginla posicibn'
exacta en la srtesa. De é&ste modo, se puede ehora variar el
flujo de calor que procede del metal fundido en la artesa pa-

ra obtener resultados 6ptimos.

En consecuencia, en una artesa refractaria preferida
segtn la invencién, el sistema de revestimiento es tal que
cuando la artess sellena con metal fundido el porcentaje de
pérdide de calor del metal fundido es mayor en la zona en la
que el metal fundido se alimenta a la artesa que en la zona
o zonas de las gue se retira el metal fundido,

Egta diferencia puede conseguirse en la préctica de
varias formas distintas: si existe un revegtimiento refracta-
rio permanente, puede ser més grueso 0 de mayor conduciividad
térmica en la zona de alimentacibn de la artesa que en las
zonas de las buzas., Otra posibilidad es que el material re-
fractario particulado esencialmente no aglutinado sea més
gruego, o de tipo difernte (por ejemplo arena cerca de las
buzas; gréfito, coque, bolag de acero, cerea de la zona de
admisitn), También puede hacerse que las losetas de material
refractario termoaislante sean de diferente espesor o condue
tividad térmica distinta en lag dos zonas.

El revestimiento refractario permenente pyede hacerse
con ladrillos refractarios o bien puede ser un revesgtimiento
monolitico moldeado. Cuando el revestimiento permanente consis
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te en ladrillos refractarios, es comveniente que lasg juntas
entre los ladrillos se obturen para impedir la penetrecién del
materialvparticulado no aglutinado, Sise utiliza arena de si-
lice como material particulado no aglutinado, y ocurre pene-

tracifn en las juntas, la dilatacién del silice en el calentg
miento provocard dafios en el revegtimiento permanente. La com
posicién del ladrillo o del material de revestimiento puede vg
risr para conseguir los diferentes flujos térmicos anteriormen
te mencionados.

La capa de material refractario particulado esencial-
mente no aglutinado puede hacerse con unag amplia variedad de
material ya conocidos en la téenica. Por economia, se utilizan
preferentemente material baratos, ya que no se obtienen resul-
tados sustancialmente mejorados con el uso de material refracd
tarios particulados. La arena de sflice, la arena de olivina,
la arena de cromita, la chamota triturada y la areilla refrac+
taria triturada asi como los refractarios bésicos triturados
tales como la magnesita son todos ellos material fécilmake
disponibles y que proporcionan un serviocio satisfactorio en
la presente invencibn. De estos materiales, el menos preferid$
es el sflice, debido sl elevado grado de dilatacién que ocuw
rre como resultado de la transformacidén del A-cuarzo en ﬁ-cuan
20 cuando se calienta el sflice a 500-600 C.

ElL revestimiento consumible puede hacerse con losetasg
de material refractario termoaislanté, por ejemplo, de fibras

fibra de silicato de aluminio), carga refractaria (por ejempl

p> 4

silice, alfmina, magnesia, silicatos refractarios) y agluti-
nante (por ejemplo, s0l de silice coloidal, silicato s6édico,
almidén, resina de fenol-formaldehido, resina de atirea~formal

-
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dehido, resina de urea-formaldehido). Con el fin de aumentar
la conductividad térmica de las losetas de revestimiento en l1g
zona de la entrada del metal en la artesa pueden introducirse
ingredientes tales como el carburo de silicona como parte de
la carga de las composiciones de las losetas. Las losetas que
forman el revestimiento consumible son preferentemente de baj
conductividad térmica y de baja capacidad térmica para dismi-
nuir el enfriamiento rédpido cuando se llena la artesa por pri-
mera vez con metal fundido,

La construccién de las artesas segin la presente invend
cién es muy simple. Primero se instala el revestimiento per-
manente sobre la envoltura metdlica. A continuvacién se oolocl
en posicién el revestimiento consumible de losetas y se relle+
na con elrefractario no aglutinado los huecos gque queden de~
tras del revegtimiento consumible, por ejemplo, a mano o con
un aparato adecuado como por ejemplo una sopladora para machop
gue puede introducir el refractario particulado en una corrie

1t

te de aire comprimido,
Es conveniente proporcionar medios para separar el

revestimiento permenente del revestimiento consumible con el
fin de facilitar la introduccién de la capa de material refra
tario particulado. Los medios deseados para la separacifén pu;f
den proporcionarse de una serie de maneras, a saber:

1) Si el revestimiento permanente es de ladrillo re-
fractario, pueden producirse protuberancias en clertas zonas
de la superficie del revestimiento durante la operacifén de
colocacifn de los ladrillos.

2) Si el revestimiento permenente es wma estructura
monolitica moldeada 0 apisonada pueden producirse protuberan-

cia similares durante el apisonado o el moldeo:
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3) Entre el revestimiento permanente y el revesbimien-
to consumible durante la construccibn del revestimiento consu-s
mible, o entre el revestimiento consumible y la envolbura
metilica pueden colocarse separadoras en forma de piezas de m?-
terial refractario termoaislante, por ejemplo, ladrillos re~
fractarios.

4) Pueden producirse protuberancias en la superficie
de la cara posterior de algunas de las losetas con las que se|
construye el revestimiento consumible.

Es conveniente disminuir en 1o posible la superficie de
contacto entre los separadores y los revestimientos o la enwdl
tura de manera que sea 10 m&s pequeila posible la superficie
de seccifén transversal de losg extremos de los separadores o
de los extremos de las protuberancias en el revestimiento perd
maneﬁfe o consumible, ¥y el ntmero toial de separadores deberd
ser el minimo necesario para mantener la necesaria separacifn
entre 1os revestimientos permanente y consumible, Debe recor-
darse que los separadores s6lo es necesario que sean efectivo
durante la canstruceién de la artesa y antes de la introducdin
del materisl refractario particulado., Posteriormente, los es-
fuerzos pasan a la capa de material refractario particulado:

Los espesores de las tres capas serén por lo general
los siguientes:

revestimiento permanente: de 1 em a 10 em, preferen-
&é 2 cma 6 cm, temente

capa de material refracte- de 1 cm a 5 cm,preferente-
rio particulado: mente
de 2 cm 8 4 cm,

revegstimiento consumible: de 0,5 em a 10 om, preferen
temnente
de 1,2 cm a 5 cm.
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El uso de wna capa de material refractario particula-
do entre 10s revestimientos permanente y comsumible ofrece un#
serie de ventajas:

1) Si penetra material fundido a través del revesti-
miento consumible, ocurre solidificacién en la capa de mate~
rigl particulado, impidiendo de é&ste modo la adherencia y por
comaiguienfe 1os dafios al revestimiento permanente 0 a la en-
volturae.

2) Alterminar el ciclo de fundicibn, la pelicula me-
tdlica de fondo y el revestimiento consumible quemado se rebi
ran més fAcilmente de la artesa. El material refractario par-
ticulado impide que los revegtimientos permanentes y consue-
bles ge wnan entre sf y la separacién del revestimiento cmsu
mible puede efectuarse simplemente invirtiendo la artesa re-~
fractaria paras permitir que salga el material refractario;
particulado, Como alternativa, y ésta representa una caractg
ristica particularmente valiosa de la presente invencién,pue-
den colocarse unos bucles de tiras de acero alrededor de la
cavidad de la artesg en el hueco que deberia llenarse conmas

terial refractario no aglutinado, Al finalizar el ciclo de
fundicibn, estos bucles pueden ser fijados a una grda alre-
dedor de la totalidad del fondo de pelicula de la cuchara
retiréndose répida y fécilmente el revestimiento cansumiblei
3) F1 material refractario particulado contribuye a

la eficiencia aislante del sistema total de revestimiento y
permite que se reduzeca mucho el espesor del revestimiento
permanente, si es que se utiliza.

' Es conveniente construir las losetas de revestimienw
to consumible de manera que sobresalgan un poco por encima
de la parte superior de un reborde alrededor del borde de la
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brida suverior, generalmente horizontal, de la envoltura mebé;

lica. Esto permite que el canal entre las losetas de revesti~
miento consumible y el reborde, se llene con el refractario
no aglutinado suelto, y esba capa poco profunda de refracta-
rio asi formada protege la brida superior de lm envolbura me-|
t4lica de dafios, por ejemplod, por rociaduras de metal fundi-
do,

La invencifn se ilustra, a titulo de ejemplo, en los dif
bujos ad juntos, en 1los que:

La figura 1 es una seccifn transversal a través de wna
artesa refractaria seglin la invencidén siguiendo el plano l-1
de 1a figura 2, ¥

la figura 2 es una vista en seccibn parcial siguiendo
el plano 2-2 de la figura 1.

la figura 3 es una vista desde arriba de una esquina
de una artesa refractaria alternativa segln la invencibn,

Haeciendo referencia a las figuras 1 y 2, la artesa
refractaria consiste en una envoltura metdlica exterior l.Es-
ta envoltura va revestida primeramente con un revestimiento
permanente de ladrillos refractarios 2, A continuacién viene
una capa de arena no aglutinada 3 y, por Gltimo, un revesti-
miento interior de losetas 4., Cerca de la zona de impacto de
la artesa, entre las losetas 4 y el revestimiento 2, estén
las losetas de material termoconductivo 5 hechas, por ejemplo)
de una mezcla de silicato célcico y gré&fito. En la base de la
artesa refractaria hay dispuesbas cuatro buzas 6., Situados
en diversos puntos a 1o largo de la artesa refractaria hay u-
nog trozos de cadena 7 (no representados en la figura 2).Una

vez terminada la fundicibn, se unen los extremos libres de

cadena 7 y la pelicula de metal de la artesa puede levantar-
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se, junto con el revestimiento consumible de losetas 4.

Con referencia a la figura 3, una envoltura metédlica e

terior 11 tiene un revestimiento refractario monolitico perma~

nente 12 con dos protuberancias en la esquina de la artesa.Sein

proporciona una capa de arena no aglutinada 13 y un revestimi
to interior 14 formado por losetas de material refractario
termoaislante.
Los siguientes ejemplos sirven para ilustrar lainven-
cibn:
EJEMPLO 1
Una artesa refractaria de acero se recubrié con ladri-
llos refractarios de 114 mm de espesor, utilizéndose cemento
refractario como compuesto de unién para producir una cavidad
que media 6 m de longitud, 600 mn de ancho en la parte supe-
rior, 400 mm de ancho en el fondo, y de 800 mm de profundidad,
Acto seguido, se cubri6 la basge de la artesa con una
cave de areng de silice suelta hasta una profundidad de 10
mm. SObre la capa de arena, en el punto por encimg del cual el
metal fundido entra en la artesa, se colocd wna place refrac-
taria hiperaluminosa, cubriéndose el resto de la arena con
tablas de meterial refractario termoaislante conteniendo fibr
de amianto y magnesita celeinada apagada como carga. La placa
y los tableros se unieron entre si utilizéndose wn moriero
refractario. Las paredeg de la artesa fueron recubiertas
con tableros de magnesita/ amianto de modo similar, de forma
que se dejara una separacifn variable de aproximedamente 10
mn entre 1os ftableros y el revestimiento permanente de ladri-
llos, E1 hueco se llen entonces completamente con arena de
sflice suelta,
La artesa se utilizbé en el moldeo continuo de acero parp
!
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embuticin profunda, calmado con aluminio y ‘con bajo conte~
nido de carbono, siendo de 1.535°C la temperatura del acero
en la artesa refractaria. Se moldearon en secuencia tres cars
gas de 180 toneladas cada uma.

Degpués del moldeo, la artesa se colocd en posicibén
invertida y se dejé enfriar, cayendo la pelicula metdlica so

lidificada que quedd en la artesa junto con el revestimiento
comsuble ¥y la arena de sflice,

No se produjeron dafios enel revestimiento permanente
de ladrillos, utilizéndose la artesa refractaria para opera-
ciones continuas de moldeo después de ser revestida de nuevo
como se ha descrito,

EJEMPL.O 2

Se recubrié una artesa de acero con wn material re-
fractario moldeatle hiperaluminico utilizéndose un encofrado
de madera para producir wma forma com protuberancias en las
esquinas como se muestra en la figura 3, y una cavidad con
1.095 mm de longitud 352 mm de ancho en la base y 450 mm de
profundided.

La base de la artesa se cubrif con una capa de oli

vina en arena hasta uwna profundided de aproximedamente 10 mm
¥y a continuacibn se recubrid con una placa de glimina y unos
tableros de material termoalslante y refractario como se des--
cribié en el ejemplo 1:

Cada pared de la artesa se recubrid con un sgolo ta-
blero termoaislante refractario umilizando'las protuberan-
cias de las esquinas para colocar los tableros, y crear un
hueco de unog 1° mm entre los tgbleros y el revestimiento
monolitico. Las juntas entre los tableros se rellenaron con

vn compuesto refractario para unir, EL hueco se llené entond
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ces totalments con arena de olivina.

La artesa se utilizbd para moldear 40 toneladas de ace-
ro hipoaleado para la produccibén de un tubo sin costugas conse
te:iendo wn 1,3 % de mangeneso, wn 0,32 % de sflice y un 0,25%
de carbo. La temperaitura del acero en la artesa refractaria
fué de 1.550°C.

Después del moldeo se dejd enfriar la artesa y acto
seguido se invirtié para eliminar la pelicula de metal solidi

ficado del fondo, el revestimiento consumible y lg arena de

<

olivina.
NOTA

Degerita suficientemente la naturaleza del invento,asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas som
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se hace congtar que el
invento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra con el ntmero 36185/73 de 30 de Julio de 1.973,
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, siendo 1o que congtituye
la esencia del referido invento, y por 1lo que se solicita
PATENTE DE INVENCION por 20 aflos en Espafia sobre: PROCEDIMIEL#
T0 DE MOLDEO EN CONTINUQO, caracterizéndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento de moldeo en comtinuo , caracteri-
zado porque comprende utilizar una artesa refractaria que es
té,formadé por una envolfura metdlica exterior, un revesti~
miento permanente de material refractario adyacente a la en-
voltura, una capa de material refractario particulado y esen
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cialmente no aglutinado junto gl revegtimiento permanente, y
juto a la capa de'material refractario particulado un reves-
timiento consumible formado por una serieds losétas de mate~
rial refractario termoaislante,

2.~ Procedimiento segfin la reivindicgeién 1, caracte-
rizado por el hecho de que el revestimiento permanente de
la artesa refractaria tiene unas protuberancias que sirven
para separa las losetas del revestimiento consumible del re-
vestimiento permanenté:

3.~ Procedimiento segfin la reivindicacifn 1, caracte-
rigzado por el hecho de que las losetas del revegtimiento con-
sumible de la artesa llevan unas proyecciones que dén contra
el revestimiento permanente.

4.~ Procedimientec segtn la reivindicacién 1, caracte-
rizado por el hecho de que la artesa incluye unos separadares
entre el revestimiento permanente y las losetas del revesgti-
miento consumible,

De= Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de que el reveshi-
miento permanente de la artesa estd formado por ladrillos
refractarios,

6.= Procedimiento segin cualquiera de las reivindica~
ciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de que el revesti-
miento permanente de la artesa refractaria es un revestimien
to monolftico moldeado.

Te= Procedimiento segtin cualquiera de las reivindica-
cimes 1 a 6, caracterizado por el hecho de que el revesti-
miento permanente de la artesa refractaria tiene de 1 a 10 cm

de espesor.

8.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacilo
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nes 1 a 7, caracterizado por el hecho de que el material re-
fractario particulado no aglutinado de la artesa se selecclona
entre la erena de silice, la arena de olivina, la arena de

cromita, la chamota triturada, la arcilla refractaria y los
refractarios bédsicos triturados.
9.~ Procedimiento segfn cualquiera de las reivindice-
ciones 1 a-8, caracterizado por el hecho de que el espesor
de la capa esencialmente no aglutinada de material refractario
particulado en la artesa es ds 1 a 5 cm,
10+~ Procedimiento segfin cualguiera de las reivindica-
ciones 1 a 9, caracterizado por el hecho de que las losetas
de material refractario termosislante de la artesa estdn for-
madas por fibra refractaris, carga refractaria y un agiutinaﬁ
te.
1l,~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivindica-
ciomes 1 a 10, caracterizado por el hecho de gque las losetas
del revestimiento consumible de la artesa refractaria tienen
de 0,5 a 10 cm de espesor;
12.~ Procedimiento segiin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado por el hecho de que la envol
tura metdlica de la artesa tiene una brida horizontal supe-
rior dirigida hacia fuefa, extendiéndoge las losetas del re-
vestimiento consumible por encima del nivel de la brida, es-
tando cubierta la brida por una capsa de material refractario
particulado esenciglmente no aglutinado;
13,~ Procedimiento segfén cualquierg de las reivindicacig-
nes antediores, caracterizado por el hecho de que el revesbid
miento de la artesa es tal que la velocidad de pérdida de
valor del metal fundido en la artesa es mayor en la zona en
la que el metal fundido se alimenta en la artesa que en la q%
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na 0 zonas de donde se retira el metal fundido.
14,~ Procedimiento de moldeo en ‘continuo, tal ¥ comogue
da sustancialmente descrito en la presente Memoria, ¥ en los
dibujos adjutos.

Esta Memoria consta de catorce hojas, escritas a miqui-

na por una sola cara.
Madrid,
FOSEGO TRADIIG A.G.

¢ GOIEZ ASCDS Y KGDET
g e Flomudo: L. Gooln Ferndndes

39 Jm. 1974 |
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