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El presente invento se refiere a wn proce~

'~ dimiento para fabricar un recipiente de hierro colado calen-
. tado exteriomente destinado a contener metales fundidos

.A reactivos tal como el aluminio, resistente al ataque por

. el metal fundido; aumentdndose con ello la vida Gtil ba:a
:»el servicio del recipiente y reduciéndose al minimo la con-

. taminacién de la masa fundida.

En el refino de alumino fundido y otros meta-

" leés reactivos, suele ser deseable usar un recipiente que

sea calentado exteriomente. Son deseables los reciplentes

'~ “de hierro colado debido a que tienen una alta conductividad

,rtérmica, pueden ser c¢olados en cualguier foma deseada y

tienen un coeficiente de dilatacidn témica relativamente
bajo. El problema, sin embargo, con el hierro colado, es-
td en que el mismo es corroido por el aluminio fundido. Es
bien sabido en la técnica que el aluminio es un poderoso
disolvente en su estado fundido, ¥y que por consiguienée se
ha de poner cuidado en la seleccién de los materiales con
los cuales establece contacto durante las diversas fases
del tratamiento, tales como las de fusidn, aleacidn, desw
gasificacidén, adicidn de fundente, filtrado, trangferencia
¢y colada, Una seleccidn inapropiada de tal material puede
originar contaminacidn de la masa fundida por reduceidn o

bien la disolucidn del recipiente asf{ como el deterioro
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del recipiente. Es una practica comercial normal, por con
siguiente, recubrir los objetos de hierro colado que han
de ser usados sn contactsc con aluminio fundido, tal coma,
por ejemplo, con una capa delgsda de lodos rojos, silica
to de eirconio, mice, dxida de hierro u dxido de titanio,
Se puede afiadir sl recubrimiento en capa delgada silicato
sddico para mejorar su adherencia al hierro colsdo. Talgs
recubrimientos se splican en general con brochs o rociéndg
los saobre aquellas partes de la superficie de hierro colg
do que vayan a entrar en contacto con la mase fundide. No
obstante, estos recubrimientos se desgastan Ffacilmente. E1
problema de la limitads vide de servicic psra recipientes
de hierro colado r~alentados exteriormente usados para con

tener aluminio fundido no ha sido resuelto satisfactoria-

mente por la técnica anterior.

BJETOS

Es por tento un objeto de este invento propor
cionar un procedimiento pares producir un recipiente de hig
rro colado calentado exteriormente para uso continus con
metales fundidos reactivos tales como el aluminio, que ten
ge una large vidas de servicio y que origine una minima copn

teminacidn del metel fundido con el hierro.
Otro objeoto de este invento es proporcionar un

rgcipiente de hierro colado calentedo exteriormente gque tel
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ga una vida de servicio mejorads, gue sea capaz de conte-
ner metal fundido reactivo, tal comg aluminio, sin conta-

minar la mass fundida.
RESUMEN

Los anteriores y otros objetos que se pondrén
de manifiesto par@ los expertos en la técnica se consiguen
medisnte el presente invento, un aspecto del cual compren-
de: un procedimiento para fabricar un recipiente, consti-
tuide por una envuelta de hierro colado calentada exteriog
mente, resistente al ataque por el metal fundido reactivo
contenido en la misma, que comprende las operaciones da:

(2) revestir la superficie interior de dicha
envuelts con una pluralidad de plascas de refractario auto-
portantes los cusles son inertes con respecto a dicho me-
tal fundido, de tal maners que dichas placas tengan liber
tad para moverse a lo largo de sus uniones cada una con Tg
lacién 2 lss otres, asi como con relacién a la superficie
interior de dicha envuelta, al tener lugar dilatacidn tér-
mica de dicho recipiente;

(b) llaenar el recipiente con dicho metal fun-
dido reactivo;

(c) mantener la temperatura de dicho recipien
te en un valor al menos iqual sl punto de fusidn de dicho

metal fundido, calentando para ello exteriormente dicho rg
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cipiente;

(d) permitir qus dicho metal fundido penstre
por detréds de dicho revestimiento a través de las uniones
y de los intersticios que haya en ellos que sa sabran por
dilateacidn térmica; y con ello

(e) producir una capa de refresctarioc, in situ
en el sspacio entre dicho revestimiento y la superficis
interior de dichs envuslta de hierro colado, que compren-
de un producto de reaccidén sdlido del hierro y dicho metal
fundido, impidiendo con ello que tengs luger nuevo contac-
to directo entre sl metal fundido en el recipiente y cual-
quier superficie de hierro colado nueva de dicha envuelts.

Aunque el procedimiento y el apasrato descritos
en lo que antecede son especislmente adecuades cuando el -
metal fundido es aluminio, sl invento es también aplicable
a otros metales fundidos reactivos, tales como el zinc, es
tafio y plomo. Ha de entenderse que el término aluminio, tal
como se usa 8N la pressnte Memoria Descriptiva y en las Rei

vindicaciones, estd destinado a incluir las sleaciones de

aluminio, as{ como el aluminio puro.

£l término "placa", tal como se usa aqui, no
debe sntenderse camo limitado a las placaes planas de, por
ejemplo, grafito, sino que estd més bien destinado a incluir
partes componentes mecanizadas o inclusc coladas de cualquier

material refractario que sea inerte con respecto al metal -



fundido. También se ha de entender que sl término "placa"
diferencia la estructura de revestimiento de las estructy
ras monoliticss o de una pieza,
Otro aspecto del presente invento comprende:
S un recipiente calentado exteriormente para contener metal
fundido reactivo, que comprende, en combinascidn:
(2) una envuelta de hierro colado, provista de
(b) un revestimiento constituido por una plurag
lidad de placas de refractario suto-portantes sobre la su-
10 perficie interior de dicha envuelta, las cuales son inertes
con respecto a dicho metal fundido, teniendo dichas placas
libertad para mgverse a lo largo de sus uniones cada una
con relacidn a las demds asi como con relacidn 3 ls superfi
cie interior de dicha envuelta, al tener lugar dilatacidn
15 térmicas de dicho recipiente; vy
(¢} una capa de refractario que comprende un
producto de reaccidn sdlido del hierro y dicho metal fun-
dido producido in situ en el espacio entre dicho revesti-
miento y le superficie interior de dicha envuelta.
20 Si se destina el recipiente a uso con aluminio
fundido, se hace entaonces preferiblemante de hierro colado
gris, que contiene entre aproximadamente el 0,2 y el 1,5
por ciento de cromo, y se hace entonces gl revestimiento

preferiblemente de una pluralidad de placas de grafito auto-

25 portantes.
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DIBUJ0S

La Fige 1 es une vista lateral esguemdtica, en
corte transversal, de un recipiente para contener aluminio
fundido, que ilustra una reslizacidn preferida del presen-

5 te invento.

La Fig. 2 es una vista en planta, en corte trans
versal, de un recipiente de refino de sluminio de dos chma-
"res, que ilustra otra realizacidn preferida del presente in

vento,

10 La Fig. 3 es une vista lateral esquemdtica, en
corte transversal, tomada a lo largo de la lines 3-3 de la
Fig. 2.
La Fig. 4 es una representacidn esquemdtica dg
una ampliacidn de la parsd de ya sea la Fig. 1 6 ya ses la
15 Fige 2, que ilustra la capa de refractaric formades in situ
ahtre el revestimiento de grafito y la envuelta de hierro

colado,

DESCRIPCION DETALLADA

20 La Fig. 1 ilustra el sistema de refino de alu-
minio, expuesto con mayor detalle (como en la Fig. 3) en
las solicitudes de patente nortesmericanas N9 323.785 preg
sentada el 15 de Enero de 1973, divisién de la N2 211.950
presentads el 27 de Diciembre de 1971 ahora patente N2

25 3.743,263, la totalided de las exposiciones que se hacen

25-6-75 -7 -
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en las cuales se incorporan aqui como referencia. El reci-
piente de la Fig. 1 comprende una envuelta 31 de hierro co
lado, la cual es mantenida a su temperatura de funcionamien
to por medios de calentamiento usuales situados en sl pozo
32, y una envuelta 33 de refractario exterior para aisla-
miento contra pérdides de calor. La superficie interior de
la envuelta 31 de hierro colado sstd revestids de graefito
34 8 de otro materizl refracterio que ses inerte con respeg
to al aluminio fundido. La envuslta 31 esti provista de una
tapa 36, la cual descansa sobre la pestafia 39, E1 metal 38
entra en el recipientes a través de la lumbrera de esntrada
40. Dentro del recipiente el metal 38 es rociado y agitado
por la acecidn del ges inerte inyectado dentro de la masa -
fundida a través del inyector 35 de ges giratorio. Las flg
chas 50 muestran ls pauta de circulacidn total del aluminio
fundido en el recipiente, originado por el inyector de gas
giratorio. El metal fundido refinado sale del recipisnte a
través de le lumbrera de descargs 44 situads debajo de la
superficie metélica 42 en la pared 45. El metsl pasa a tra
vés del pozo 46 y sale del sistema de refino a travds de -
la canalets de salida 47, yendo a una estacidn de colar. El
revestimiento de grafito 34, de acuerde con el presante in-
vento, consiste en una pluralidad de placas de grafite, que
al ser calentadas hasta la temperatura de funcionamisnto =

tendrén suficientes espacios entre placas contiguas como -
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para permitir que el metal 38 penetre por detrds de las
placas, formando una delgads peliculs de aluminio fundido
la cual, al establecer contecto con la envuelta 31 de hig
rro colado formard ls ceps de FeAlz (no representada) co-
mo se describe aqui en lo gue sigus.

En las Figs. 2 y 3 se ilustra un recipiente de
dos cémaras constituide por unz envuelta 51 de hierro colz
do revestida por el interior con una plurelidad de plscas
de grafito 42 y pleacas de carburo de silicio 56. Placas sg
paradas forman sl fondo y las paredes laterales del reves=-
timiento, El exterior de la envuelta 51 de hierro colado
estd rodeado por una cémora de calentamiento 53, la cual
puede contensr cualesquiera medios de calentamiento usuales
teles como, por ejemplo, bobinas eléctricas. La cdmara de
calentamiento 53 estd a su vez rodeada con aislamiento 54
de refractario. La placa 55 deflectora, la cual separa las
cémarss, estd igualmente hecha de una placa de grafito. La
direccidn del flujo de aluminio fundido se ha representado
mediante las flechas, indicando la flechs 60 la seccidn de
entrada y la flecha 61 ls salids desde el pozo 62, el cual
estd hecho preferiblemente de una pluralidad de placas de
carburo de silicio 56 y 57, En la tapes 65 del recipiente
hay montados inyectores de gas giratorios 63 y 64, respec-
tivamente. La tuberia 68 de retorno del metal es igualmen=-

te de grafito.



La Fig. 4 es una representacidn esquemitica
de una ampliacidn de un segmento de la pared de ya sea la
Figi 1 8 ya sea la Fig. 2, ilustrando la envuelta de hie-
rro colado 72, la placa de qrafito 71 y entre ellas el rg
5 . vestimiento de refractario formado in situ, que comprende
la pelicula 73 de aluminio fundido saturado de hierro’ que
contiens la fase 74 de precipitado de FeAls 13 cual cubre
la superficie de la envuelta 72 de hierro colado. La peque
fla escala a que estdn las figuras 1 y 2 impide que aparéz—
10 ca esta capa en esas figuras,
Cuando se monta el recipiente, se colocan las
placas de grafito dentro de la envuelta de hierro colado
a la femperatura ambiente, y se ajustan tan gstrechamente
como sea posible entre si, asi{ como con respecto a la pa=-
15 red de ls envuelta. Después del montaje de las placas de
' grafito, todss lss grietas o espacios que queden entre las
placas apoyadas a tope se pegan con pegamento para grafito,
No obstsnte, cuando se calienta sl recipiente hasta su tem
peraturs prevists de funcionamiento (de unos 7009C para el
20 sluminio) esas uniones se abren debido a ls difersncia de
dilataciones térmicas entre el hierro colado y el grafito,
de modo que cusndo se introduce el aluminio fundido en el
recipiente el mismo penetrard a través de esas grietas an
el revestimiento y llenard el espacio entre la pieza cola

25 da y el revestimiento. Al tener lugar el calentamisnto deg

25-6-75 - 10 -
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de la temperaturs ambiente hasta 7009eC, el grafito se di-
lata tan solo sproximadamente el 12 por ciento de lo que
se dilata el hierro 8 lo largo del grano y aproximadamen-
te el 27 por ciento de lo que dilats el hierro en sentido
transversal al grano. Ademds del grafito, se pusden tam-
bien usar placas de carburo de silicio o formas premoldsa
das de uno u otro materisl. Estas placas pueden ser simplg
mente cortadas pars ajustarles apretedamente dentro de la
envuelta, o bien pueden estar machihembradas o ranuradas
para enclavamiento.

Preferiblemente se calienta el recipiente hasta
sU temperaturs de servicio deseada (por ejemplo, hasta la
temperatura del aluminio fundido) antes de ssr introducido
gl aluminio dentro del recipiente. Durante sl calentamien-
to del recipiente, la envuelta de hierro colado y las pla=-
cas que constituyen el revestimiento inerte se dilatan. La
dilatacidn térmica del revestimiento no estd limitade, es
decir, las placas tienen libertad para moverse cada unge -
con relacidén 5 las otras, as{ como con relacidn s la supar
ficie de hierro colado. Se permite que los componentes que
se dilatan del revestimiento se muevan a lo largo de sus
uniones o superficies apoyadas a tope, es decir, a lo lar-
go de lineas predeterminadss segin disefio. Esta libertad
de movimiento y la mayor dilatacifn térmica del hierro co-

lado impiden gue se produzcen grietas aleatorias en el res-

-1l -
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vaestimiento en posiciones que no sean las uniones o las
superficies que apoyan 3 tope de las placas durante la di
latacidn térmica del recipiente. |

Se permite que una cantidad muy pequefia del
aluminio fundido intraducido en el recipiente calentado
entre en contacto con lz superficie de hierro colado por
penetracidn a través de las grietas sbiertas a lo largo
de las uniones del revestimiento de 1z placa por su dila
tacién térmica. La anchura de estas grietas puede reducir
se al minimo durante la instalacidn del revestimisnto a
la temperaturs ambiente, adaptando entre si las placas del
revestimiento tan exactamente como sea posible. En el ca-
so de placas de grafito, es ventajosa una ligera splicacidn
de pegemento para grafito sobre las superficies gue apoyan
a tope para estasblecer un ajuste mas apretado., Sin embargo,
no se puede conseguir la reduccidén de las holguras entre
las placas hasta el punto de impedir su movimiento relati-
vo. La finzlidsd de la reduccidén al minimo de la holgura
entre las placas es para impedir que lss grietas que hay
en las uniones se ensanchen demasiado al tener lugar la di
latacidn térmice. Al contrario de lo que ss presumia segidn
la técnica anterior y los principios de ésts, este rezume
del metal resctivo a la superficie ds hierro colado inicia
el procedimiento, que bajo condicicnes controladas, inhibe

finalmente la corrosidén del hierro colado por el aluminie

- 12 -
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fundida, y al hacerlo asi conduce a una vida del recipien
te inesperadamente larga.

Cuando el sluminio fundido que entra por detrds
del revestimiento hace contacto con la superficia de hierro
colado, disuelve algo de hierro de la matriz de hierro co-
lado. Pussto que sl volumen del aluminio que penetra por -
detrds de un revestimiento gqus ajuste bien es muy pequefio,
en comparacidn con el area de contacto con el hierro cola-
do, el hierro se disuelve en lo que puede ser imaginado co
mo una pelicula de aluminio fundido delgada, emparedada an
tre una pared de hierro colado calentada exteriormente y
un revestimiento de grafito inate, La alta temperatura y
la extensidén del &rea de contacto entre la envuelta de hig
rro colado y el sluminio favorecen lz rdpida disolucidn
del hierro colado hasta que se alcanzas el limite ds satu-
racidn. Ls concentracidén de saturacidn del hierro en el
aluminio es funcidén de la temperatura y de la composicidn
de la slesacidén de aluminioc. En aluminio puro la concentra
cidn de saturacién del hierro viene dsda aproximadamente
por la siguiente ecuacidén, la cual es validas para el mar-
gen de temperaturas (6559C - 7502C) que se de normalmente

en la prictica:
C=-13,8 4 0,024 x t

donde: ¢ = la concentracidén del hierro en el aluminio -

- 13 -
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(% en peso); y

t = temperatura del aluminioc (°C),

De esta ecuacidn se puede calcular que a 7008C
la concentracidn del hierro que se disolver3 en gl aluminio
es de solamente el 3 por ciento aproximadamente. Es decir,
una cantidad de hierro relativamente pequefia puede establg
cer 1a saturacifn en la pelfculs de aluminio fundido. A es
ta concentracidn de saturacidn precipita una fase s6lida
intermetadlica, correspondiente a la férmuls estequiométri-
ca FeAls, Esta fzse de hierro-sluminio es estable hasta una
temperatura de descomposicidn de 1.160%C, y puesto que es
una fase rica en hierro, empieza a formarse en, b en las
proximidades de, la superficie de hierro colado. La preci-
pitacidn de la fase de FeRls continda hasta que toda la ca
pa de 8luminio encerrada detrfs del revestimiento inerts
llega a la saturacidn. En este punto se alcanza un .estado
de equilibrip; no se disuelve mds hierro ni se forma fase
alguna adiciaonal de FeAlz. Queda entonces inhibido cual-
quier posible ataque ulterior sobre la superficie del hig-
rro colado, por la presencia de la fase intermetdlica rice
en hierro de FeAlg. Solaments es posible un cambic en este
estedo de equilibrio si ls concentracidn del hierro en la
pelicula de aluminio cae por debajo del limite. Esto podr{a
ocurrir, por ejemplo, si escapase hierroc disuelto de la ca-

. . . & ,
pa de aluminio saturada de hierro, por difusidn a travéds de

- 14 -
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las grietas en el revestimiento. 5i ocurriese ésto, la fa
se de FeAlS pasaria a efectuar una accidn de barrido al
entrar en solucidn hasta restsblecer el equilibric. En un
balance total, la velocidad de corrosidn de la superficie
de hisrro coledo, & continuacidn de la formacidn inicial
de la ceapa intermetdlices protectora, viens determinada por
la velocidad de transferencia de masa a través de las grig
tas en ol revestimiento de grafito, posiblemente por el ré
gimen de difusidn de hierro disuelto de la capa de alumi-
nio fundido encerrsda por detrds del revestimiento. Estos
regimenes o velocidades, sin embargo, son muy pequefios, de
modo gue la corrosién de ls envuelta ds hierro colado es
extremadamente pequefia, dando por resultado la vida de ser
vicio inesperadamente largs del recipiente.

El mecanismo descrito en lo que antecede no -
destaca lo suficiente lass varias funciones importantes que
desempefia un revestimiento de placa de grafito inmerte auto~
portante. El1 revestimiento inerte forma una barrera mecdni-
co contra la disolucién quimica de la fase de refractario
intermetilico por la masa del metal aluminio fundido conte-
nida en el recipiente. Es ventajoso mantener pequefio el ta-
mafio de las grietas entre las placas del revestimiento, ya
que las mismas representan los Unicos pasos de comunicacidn
entre la copa saturads de hierro por detrds del revestimien

to y lo masa del metal que hay en el recipiente. £l revestj



miento impide ademds la erosidn mecfnica de la caps protec-
tora de FeAls por el flujo del metal fundido. Esta protec-
cidn es particularmente importante cusndo 8l metal que hay
en el recipiente estd en flujo turbulento o es agitado vi-
5 gorosaments como, por ejemplo, durante sl procedimiento de
refino descrito en la Patgnte para los EE.UU, ndmero 3.743.263,
a la que anteriormente sg ha hecho referencia, Aunque no re
lacionado directamente caon el mecanismo de formacidn de la
capa de refractario, pero sin embargo de gran importancia
10 prictica, estd el hecho de que el material del revestimien
to auto-portante puede ser seleccionado de entre materiales,
tales como el grafito o el casrburc de silicio, que no sola=-
mente son verdaderamentg ipertes con respecte al aluminic y
no son mojedos por éste, sino que son ademds buenos conduc-
15 tores térmicos. El presente invento hace posible la utiliza
cidn de estas materiasles en forma de placas auto-portantes

relativamente delgadas, Por consiguients, se pueden reves-

tir grandes recipientes con tales materisles sin incurrir

en costes prohibitivos.

20 funque siempre Se puede encontrar la fase de

FeAls en la cepa de refractario formada entre el hierra cg

lado y el revestimiento de grafito, puede también haber -

presentes otras fases cuando S@ tratan aleaciones de alumi

nio comerciales. Por ejemplo, en el caso de aleaciones de

25 aluminio que contengan siliclo, precipita una fase intermg

25-6-75 - 16 -
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tdlica correspondiente a une composicidn estequiométrics
da F9351A112, para concentreciones de hierro relativamen
te bajas, si le pelicula de metal fundido que hay detras
del revestimiento inerte llega a ser enriquecida con sili
cio por encima de aproximadamente el 0,7 por ciento en pg
so de silicio. Esta fase proporciona proteccidn pars la sy
perficie de hierro colado, esencialmente por el mismo mecs
nismo que lo hace la de FeAlz . La temperatura de descompg
sicidn de ssta fase (8609C) es también significativamente
superior a las temperaturas normales gue se producen en el
refino de aluminio fundido.

Ademés del propio hierro, los elementos de alea
cién de hierro colado pueden también contribuir s la forma-
cidn de una caps de refractario protectora. Por ejemplo, -
el silicio para la fase intermetZlica mencionada en lo qus
sntecede puede ser suministrado por el hierro colado, ya
gue el hierro colado contiene corrientemente silicio, Otro
elemanto de alescidn gue forma una fFase intermstdlica con
el aluminio es gl cromo. A 7002C precipita uns fase sdlida
de CrAly del aluminio fundido si la concentracién del cro-
mo es superior a, aproximadamente, el 0,7 por ciento en peso
de cromo. La temperstura de descomposicidn del CrAl; es de

aproximadamentg 7259C,

Ejemplo

Se construyd un recipiente como el ilustrado

- 17 -



en las Figs. 2 y 3, de una envuelta de hisrro colado con
un contenido del 0,6 por ciento de cromo y revestida con
placas de grafito de 28,6 mm de grueso en los lados, Y
places de grafito de 50,8 mm de gruesc en el fondo. Las
5 3reas de entrada y salida del metal en la envuslta fueron

revestidas con placzas de carburo de silicio. El1 recipiente
fue precalentado a 7002C antes de ser llenado con aluminio
fundido., Se calentd extrriormente e! reocipiente con energia
eléctrica, y se mantuvo la temperaturs del aluminio 2 unos

10 7002C en tods su masa. Se agitd violentamente la masa fun-
dida mediante rodetes accionados y con burbujas cde gas, ya
que se usd el recipiente para llevaer s cabo sl procedimien
to de refino de 2luminio descrito en la Patente para los
EE.UU. ndmero 3.743.26%. Durante un perfiodo continuo de

15 seis meses de ensayo gn campo bajo las condiciones de la
operacidn comercial real, el revestimiento de grafito no
Fue mojado, ni atacado quimicamente ni erosionado, ni por
gl aluminip ni por las escorias o impurezas. Por consiguian
te, el recipiente no requirid limpieza ni reparaciones pe-

20 riddicas. Este espacio de tiempo de funcionamiento continuo
bajo condiciones de flujo turbulento de asluminio fundido -
es muy superior @ ls vidas de servicio de los recipientes
de hierro colado calentados exteriormente fabricadeos por
las técnicas anteriores.

25 Las ventajas de un recipiente fabricado de acuer

26-6-75 - 18 -
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do con gl presente inventp son numergsas. El presents in-
vento hace posible gue un recipiente de hierre colado cea-
lentado exteriorments tenga una vida de servicio considera
blemente més large que la que se podis obtener mediante la
técnica anterior. El metal fundido que haya en el recipien
te no es contaminado por la envuelta de hierro colado. El
metal que haya en el recipiente puede sster en flujo tur-
bulento sin originar dafos en la capa protectors. Y se fa
cilita la transferencis de calor @ través de la pared del-
recipiente, ya que los tres componentes de las paredes dsl
recipiente, es decir, la envuelta de hierro colado, la ca-
pa intermetélicea y el revestimiento de grafito, son todos
buenos conductores del calor.
La presente solicitud, que corresponde a la

presentada en los Estados Unidos de Américas, el 23 de Di-
ciembre de 1974, bajo el N2 536.954, se acoge a los bene-
ficios del Articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propie-

dad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nusva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-

te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afics, son los que se

- 19 -



fecogen en las Reivindicaciones siguientas:

12.- Un procedimiento para fabricar un reci-
piente, constituido por una envuelta de hierre colado ca-
lentada exteriormente, resistente al atague por el metal

5 fundido reactivo contenido en la misma, gue comprende las
operaciones de: (a) revestir la superficie interior de dicha
envuelta con una pluralidad de placas de refractario auto-
portentes, que sean inertes con respectoc a dicho metal fup
dido, de tal manera que dichas placas tengan libertad para

10 moverse a lo largo de sus unipnes cade una con rslacidn a
las demés, asi como con relacidn a la superficie interior
de dicha envuelta, sl tener lugar la dilatacidn térmica de
dicho recipiente; (b) llenar el recipiente caon dicho metal
fundido resctivo; (c) mantenser la temperatura de dicho re-

15 cipiente en un valor al menos igual al punto de fusidn de
dicho metal fundido, calentando para ello exteriormente
dicho recipiente; (d) permitir que dicho metal fundido pe-
netre por detrds de dicho revestimiento a través de las -
uniones v de las grietas que se abran en el mismo por le

20 dilatacidn térmica, y con ello (8) producir una capa de rg
fractario, in situ en el espacio entrs dicho revestimiento
y la superficie interior de dicha envuelta de hierro cola-
do, que comprende un producto de reaccidn sdlido del hierro
y dicho metal Fundido, impidiendo con ello todo contacto di

25 recto posterior entre el metal fundido en el recipients y

25-6-75 - 20 -



cualquier superficie de hierro colado nueva de dicha en-
vuelta,

28,- Un procedimiento segfin la reivindica-
cién 12, en el cual dicho metal fundido es aluminio.

5 32 .. Un procedimiento segdn la reivindica-
cién 12, en el cual se precalienta el reciplente hasta una
temperatura sustancialmente igual al punto de fusién de
dicho metal fundido, antes de ser llenado el reciplente con
dicho metal fundido,

10 42,~ Un procedimiento segén la reivindica-
cidén 28, en el cual dicha capa de refractario comprende Fe-
Al,.
53 ,~ Un procedimiento segin la reivindica-
olén 23, en el cual dicha envuelta de hierro colado es de
15 fundicidn gris, y en el cual dichas placas de refractario
se seleccionan del grupo compuesto por placas de grafito

Yy placas de carburo de silicilo,

62, Un procedimiento segin la reivindicae
cibn 58, én el cual se precalienta el recipiente hasta una
20 temperatura sustancialmente igual al punto de fusidn de di-
tho metal fundido antes de ser llenado el recipiente con
dicho metal fundido,
72,~ Un procedimiento para fabricar un re-

¢ipiente,

25 Tal y como se ha descrito en la Memoria que

21.10.75 hend 21 -
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antecede, representada en los dibujos que se acompafian
y para los fines gque se han especificado,

Esta Memoria consta de veintldos hojas,
escritas é miquina por una sola cara.

18 %DV, 1975

MADRID,

p.a,  Alberio de Elzalurv

Por Podele

- 22 -



UNION CARBIDE CORPORATION  I/II P6 03085

3{6
39 49
a7 ; )40
\——— 45 A
44 -—
//, .// N 7
/// ‘ { 50 \‘ 32
46777 i 3|
‘A
[/ A A N -{-r 34
/,/;/ ’ = - - Ko 8
/,; . - // 38
/
PTTTTT T I 77 7777772777 77,77 /A
/////l///////////// ////////// /////;///r //// // 4 33




UNION CARBIDE CORPORATRION  II/II Pg 006§
JLan

62 59
% | I
C |
3| < ' ;El T ‘ [TH—t-5!
i "‘""’""“"’//l o 64 68 |lH—~
| \ __:Im’ @_ 1{‘\11 > i".
/:
60 =—— )| |53
\ © 154
56 57 52
F I G 2

55 52




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



