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La.presente invencién se refiere & un método de
inhibir erosién de y sdherencis &l miembro de base de un mol-
de de metal usado para fundir lingotes, durante y despudc de
la fundicién. La invencidén se refiere también e un ligador
nuevo para una composicidén de revestimiento,

Todos los lingotes de metal se funden a partir de
moldes. Un tipo popular es un molde “con el extremo de més
seccidn hacia abajo"™. Estos moldes descansan sobre bases co-
nocidas cominmente como “bases™. Ias bases son meramente cha-
pas planas, normalmente rectangulares, anchas de metal,
hechas cominmente de hierro fundido, que se usan como SCpOr—
te'para los lados de molde y tembién, naturalmente, forman
la porcién inferior del molde. Los lados de molde generalmen-
te se ahusan en didmetro desde la parte inferior a la supe-
rior. Otro tipo de molde se conoce como el molde “con el ex-—
tremo de mé&s seccidén hacia arriba®™. Estos son receptores se~
mzjantes & cuchara para el metal fundido, cuyas pbrciones ine
feriores sonrpartes integrales; no removibles de todo el mol-
de. '

Varios problemas ocurren comimaente en el uso de
estos moldes y particularmente con respecto a la superficie
de sus porciones de base. En primer lugar, la superficie.de.
metal no protegida se erosiona y.pica répidamente en la pre-
sencia de metales fundidos que se cascadean sobre su superfi-
cie. Grandes estrias en las porciones de base se producen de-
bido a la fuerza ¥ ‘temperaturs elevada desarrolladas por el
metal fundido fluyente que contacta la superficie de la base.

Come ruchos moldes tienen generalmente sproximedamente 5-10

_pies (1,52-3,C4 m) de altura, el metal debe vertirse desde

una altura 2l menos igual a diche distencia y muchas veces se

.
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vierte desde alturas aﬁn nayores. Una carga de presidn consi-
derable se dezarrolla por lo mismo, Asi, el metal fundido
caliente fdcilmente arranca depresiones de grieta en los
miembros de base bajo tal fuerza y a una temperatura del me-
tal fundido. Ademés, el proﬁiema de creacién de picaduras o
eztrias en las porciones de bace de los moldes, causadas por
los factoree anteriores, se agrava'ﬁebido-al hecho de que el
metal fundido, especialmente cerca de la parte infefior del
molde, permanece en sus estados lIquidos celientes erosivos
durante una centided considerable de tiémpo subsiguiente a
la-colada. .

El metal fundido después de.solidificacidn a un
lingote tiene por esc una forma inferior qﬁe se conforma a
la configuracién de superficie erosionada no deseable de la
bese o miembro de base del molde. Asi, una centided conside~
rable del lingote, cuando se :separa‘'. desde el molde y subsi-
guientemente se transforma en chapas o techos, se pierde a
través de un despunte del extremo irregularmente formado de
la chapa, Esto, naturalmente, es muy poco deseable, porque
resulta en pérdida indebida de metal util y aumento en cha-
tarra, gue dsbe transformarse subsiguieniemente.

tro problema extremamente serio y costoso resulta

después de que el lingote en el molde se ha solidificado a
un punto en el gue puede removerse de ambos lados dermolde
v cu miembro de plataforma de base o base. En muchos casos,
si la supefficie de la base no estd protegida, o estd prote~
gida inadecuadamente, y ocurre erosién como se describe antes,

el lingote tiene una mayor tendencia a permanecer hermética-

-mente adherente a la base. Asf, después de qﬁe los lados de

molde se separan de alrededor del lingote, cuyo proceso puede

-
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conseguirse normalmenté eficientemente con una pelicula mini-~
ma de revestimiento del tipo a describirse, el lingote debe
separsrse con fuerza de la base. Esto se consigue normalmente
elevando tanto el lingote como la base adherente, y lanzdndo-
108 contra algin otro objeto mis grande por lo que el lingo-
te se sacude de forma que se suelte. En muchos casos la base
y el lingote meramente se dejan caer sobre el suelo desde
alguna altura adecuada. BEn tal situacidn, la base se rompe
muchas veces en dos o m4s piezas mds pequefias y subsiguiente-
mente no puede volver a utilizarse al fundir otros lingotes.
Nuevamente, el coste de sustitucién de estas bases es ele-
vado, haciendo este aspecto del procesc de fundicidén general
algo desventajoso. EL mismo problema existe con respecto a
moldes con el exiremo de mds seccidén hacia’ arriba en los que

pegadura de lingotes ocurre particularmente en su porcidn

de base. Nuevos moldes de este tipo son vulnerables especial

mente a pegadura debido a su superficle suave no protegida

pox ninguns capa de Cxidos de metal o costra. Una ligazén

hermésica dz metal con metal entre partes inferiores de mol-
de y lingotesocurre entonces.

‘ ILa fisuracién de moldes ¥y parficularmente de sus
porciones dc base debida al manejo brusco antes explicado oca-
sionado por "pegadores™ entre las porciones de base y los
lingotes se aumenta-tembién por choque término durante la
formacidén de lingote. Las superficies inferiores no protegi-
das o inadecuadamente protegidas de molde son susceptibles es-
pecialmente a tal choque destructor.

Muchos materiasles de revestimiento de la técnicsa

- anterior han fracasado al dar proteccidén adecuada a los miem-

bros de base de molde, y en algunos cascs han causado dificul-
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tades de proceso depenéiente. Por ejemplo, algunos revesti.
mientos inferiores se'quitaban por lavado de la superficie
de la porcién de base del molde ¥ por lo mismo se inclufan
como una impureza no deseada en los lingotes. Tales inelu~-
siones muchas veces afectaban nocivamente propiedades de me-
tal deseables.
. Tas Patentes de Estados Unidos 3.184.813 (Re

26.969) y 3.184.815 describen métodos excelentes de combatir
los problemas antes descritos usando ung suspensién que con-

tiene un refractario y ligador, )
- La Patente de Estados Unidos 3.184.813 enseifia el
uso de una variedad de refractarios y espécialmente silice
fundida en combinacidén con 1igadofes de sol de silice coloi-
del ecuosa para producir revestimientos de base satisfacto-
rios. La sflice fundida en combinacién con silice coloidal
se ha empleado durante muchos afios para proteger bases use-
das como el miembro de base de moldes de lingote en la pro-
ducecidn de lingotes de acero. Aunque estos revestimientos
han demcstrado tener éxito en numerosas aplicaciones en el
4ren de revestimiento de base, tienen una desventaja con res-
pecto @ la aificultad de costes de produccidn y fabricacidn'
implicados al fabricar soles de s{lice acuosa concentrada
gue cuando se usan comercialmente contienen entre 15-35% por
peso o més de silice coloidal. Para producir soles de silice
con tales concentraciones de sflice; las técnicas de fabri-
cacidén implicadas normalmente requieren que grandes voltme—
nes de agua se evaporeh bajo condiciones controladas cuidado-

samente. Este procedimiento de evaporacidn, aunque produce

. puenos ligadores para férmulss de revestimiento de base, tien-

de a hacer estos ligadores relativamente caros,

-
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La Patente de BEstados Unidos 3.184.815 ensefiz el
uso de silicato de sodio como un ligador para férmulas de re-
vestimiento de base que contienen refractario. La unica des~
ventaja que se ha encontrado con el uco de ligadores de gsili-
cato de =pdio es gue deben forrularse muy cuidadosamente con
respecto @ la concentracién de sodio y el refractario parti-
cular usado. ©i no se mantiene tal formulacidn cuidada, las
férmulas en ciertos casos de uso comercial tenderdn a gla-
sear por exposicidén a elevadas temperaturas y no faciiitarén
un buen revestimiento refrectario, Debido a las criticida-
des de formulacidn, el silicato de sodio se ha evitado como
ligador en muchas aplicaciones comerciales.

Serfa beneficioso pera la iéenica si aquel compo-
nente del revestimiento de base gue se conoce como el liga-
der se hiciese de wn nuevo material producible por unos me~
dios més eficientes que lus ligadores que se producen en la
actualidad y él menos ten efectivo como los ligadores conoci-
dos en la sctualidad. Tal ligador'mejorado méjoraria el pro-
céso de fundicidn y encontrarfa fécil aceptacidn en la tée-
nice.
0 La presente invencién facilita un método de inhibir
erosidén de la superficie del miembro de base de un molde de
metal usado'para fundir lingotes, cuya erosién normelmente
ocurre durante el contacto de dicha superficie con el metal
fundido fluyente, al mismo tiempo que se evita subsiguiente-
mente adherencia de dichos lingotes & dicho miembro de base

después de la formacidn de lingote, que comprende las fases
de aplicar a dicha superficie una suspensién que comprende
‘un refractario suspendido en un ligador; aplicédndose dicha

suspensidén en una cantidad suficiente para formar un reves—
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timiento de grosor suficiente para inhibir dicha erosién y
evitar dicha adherencia ¥ permitir#ﬁx que dicha suspensién
se seque por 1o gue un revestimiento sélido de proteccién
se formz sobre dicho miembro de base, comprendiendo dicha
suspensidn al menos un refféctario seleccionado de silice
vitrea, silice cristalina, silicate de aluminio, alumina,
grafito, silicato de circonio, silicafo de magnesio o cro-
mita suspendido. s en un ligador que comprende un sol de
sflice de tamafio de particula pequefia que tiene un pH inicial
no mayor que 3,5.pH y un contenido de sflicc, expresado como
Si02, de al menos }% por peso, teniendo dicho sol una can-
tidad suficiente de un silicato de metal alcalino afiadida
a €1 para ajustar el pH del mismo a entre 8-11, estando pre-
sente dicho ligador en una centidad suficilente para ligar
juntas ias particulas refractarias para formar por ello un
revestimiento herméticamente adherente que se adhiere a di-~
cha superficie. '

La presente invencidn también facilita una compo-
sicién de ligador que comprende un sol de silice de temafio
de partfcula pequefia gue tiene un pH jnicial no mayor gue
3,5 pi y un contenido de silice, expresdado como S;Oz, de =l
menos 3% por peso, teniendo dicho sol una cantidad_suficienté
de una sflice de metal alcalino afiadide a é1 para ajustar
el pH del mismo a entre 8-11.

¥n suc aspectos mds generales, la invencidn compren-
de las fases de aplicar una suspensidn que consté de un liga-
dor y refrectario a la superficie del miembro de base de un

molde de metal. Para conseguir mejor la doble finalidad de

~evitar erosidén del miembro de base y no adherencia a lingotes

formados, la suspensidén deberia constar de al menos un re-
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fractario de los tipos siguientes: silice vitrea, silice
cristalina, silicato de magnesio, silicato de aluminio, zlu-

mina, grafito, silicato de circonio y cromita. Todos esto

W

maberiales son sustancias bien conocidas y todos son disponi-
bles comerciaslmente. Los silicatos de aluminio tfpicos, por
ejemplo, pueden incluir mica, un tipo laminado de silicato
de aluminio y mulita, un silicato de aluminio ortordémbico ob-
tenible de la Isla de Mull o hecho artificielmente calentan-
do endalucita, sillimanita o cianita. Silicatos de magnesio
excelentes son la Forsterita o el talco; aungue un silicato
deccirconio Util es circédn. Una sflice cristalina tipica es
el cuarzo. El refracterio més preferide es silice vitrea.

Fl ligador, como se explica més adelante, es un
sol de sflice de tamafio de particula pequefia que tiene un
pH inicial no mayor que 3,5 pH y un contenido de silice, de
ol menos 3,% por veso, alcalinizade a un pH entre 8-12;5
por la adicién de una cantidad suficiente de un silicato de
metal alcalino, - .

' Fn una realizacién preferida de la invencidn, el
sol de sflice de tamafio de particularpequeﬁa tiene un pH
dentro del orden de 2,5-3,5. Preferiblemente, no excede 3 pH.

1 contenido de silice del sol de silice de tamalio
de particula pequefia puede ser tan bajo como 3% por peso ex-
presado como 5i0, y.en ciertos casos puede ser tan elevado
como 18%. ' .

. Doe métodos convenientes para preparar soles de si-
lice de tamafio de particula pequefia relativamente concentra-
Gos se explican m&s en la Patente de Canadd 623,562 y en la
patente de Estados Unidos 3.468.813. Estas patentes se refie-

ren a producir soles de sflice de tamafioc de particula peque-

-
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fia concentrados pasandé soluciones relativamente concentra-
das de silicatos de metal alcalino en contacto con una resina
de catién de forma de hidrégeno. La resina de catién separa
el metal alcalino del silicato y produce un sol de s{lice de
temafio de partfcula pequefla terminado, al que a veces &c re-
fiere més tarde como un sol sillceo, que satisface las carac-
teriqtlcaw y especificaciones antes expuestao.

La Patente de Canadd 623. 562 descrlbe una téenica
para producir soles gilfceos concentrados que implica el uso
de técnicas de intercambio iénico de flujo rdpido en unién
con otros pardmetros.

14 Patente de fstados Unidos 3.468.813 trata de
usar técnicas de flujo répido del tipo descrito en la Paten-
te de Canadd en unidén con bajas temperaturas para producir
coles silfceos relativamente concentrados. Por razones de
integridad, se incorporan aqui por rcferencia tanto la Patenie
de Canzdd 623.562 como la Patente de Estados Unidos 3,468,813,

La presente invencidn comprende no solamente la for-
macidén y uso de un so0l de silice estabilizador alcalino, co-
mo e explica en la Patente de Canadd 623.562, sino mds bien
1a formacidn y uso de un material ligador nuevo. El silicato
ae mctai alcaline actda no s6lo como una influencia estabili-
gadora sobre el sol, sino que también aporta ligador adicio-
nal no presente en el sol siliceo antes de su adicidn,

Ia suspensidén se facilita en una cantidad adecuada
para formar un revestimiento de grosor suficiente para evi-
tar que ocurra la adherencia y erosidn antes mencionadas.

Despuds de que se permite que la sugpensidn se seque con ©
p q q P q

. gin aplicacidn de calor, por lc que la fase liquida se retira

de la superficie del miembro de base, dejando una pelicula
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fina de revestimiento refractario sélido, el metal fundide
se vierte después al molde y sobre la parte superior del miem-
bro de base ahora revestido. Se permite que el metal 1ligui-
do se solidifique en un lingote y después se separa del miem-
bro de base de revestimiento y lados de molde.

] reactivo de revestimiento de suspensién se apli-
ca simplemente a la base o parte inferior del molde por una
amplia variedad de métodos. Por ejemplo, la suspensién puede

aplicarse vertiéndola sobre la base, por téenicas de pulveri-

zacibn, revistiendo la base con algin tipo de aplicador, ete.

Se cree que la aplicacién de pulverizacién es la forma més
eficiente ¥y préctica de aplicar la suspensién. La suspensidn
puede aplicarse a la porcidén de base de moldes con el extre-
mo de mds seccidn hacia abajo antes de que los lados de mol-
de de metal se coloquen sobre la misma o a la porcidén de ba-
se v la parte inferior de la pared de molde simultdneamente
cuendo el molde de metal estéd en posicidn sobre la base.
La-remocidn eficaz de la fase liquida de la suspen-
sidn del material refractarioc sélido puede realizarse igual-
mente segdn varios métodos, Por ejemplo, la porcién inferior
del molde puede revestirse con la suspensién y permitirse
gue se seque gradualmente. Otro método de depositar un re-
vestimiento de proteccién fino es aplicar la suspensién a una
base o molde ya calentado. Esto se prefiere particularmente
porque la base y sus lados de molde de metal o moldes con 2l
extremo de més seccién hacia arriba ye ectdn calientes gene-
ralmente antes de la introduccidn del metal fundido debido

al calor residual procedente de la colada previa, y en tal

- método el tiempo de secado es un periocdo minimo.

Otra forma de aplicar la pelfcula de proteccidén es
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revestir el miembro de.basg, y después calentarlo tan lenta-
mente o répidamente como se desee para extraer la porcién 1i-
quida de la suspensién., En cualquier caso todo lo necesario
es que el revestimiento ée deposite de algunz manera después
del contacto del miembro de %ase con la suspensién.,

En el método més preferidd la suspensién de reves-
timiento se aplica a bases o miembros de base de molde que
tienen una temperatura que oscila desde lz temperatura am-
piente a 1.000°F (537,7800), y més preferiblemente desde
000°F (93,33°C) & 800°F (426,67°C). La mejor adherencia de
revestimiento sélido a basesse consigue por aplicacidn de
suspensién a las bases a una gama de temperatursa de 2QO-500°F
(93,33-26000). Para los mejores resultados; las peliculas.
deberfan medir en grosor desde 0,01 pulgada (0,25 ml) a 3

pulgadas (7,62 cm) ¥y nés preferiblemente. desde 0,01 pulgada ~

' (0,25 ml) & 1/8 pulgadas (0,31 cnr).

’Después de que el revestimiento se he fermado la
preparacidn paré fundicién esté completa excepto cuando se
usan moldes con el extremo de mds seccién hacia abajo. En es-
tos casos los lados de molde deberfan colocarse scbre el miem-
bro de base después del revestimiento, =i no estaban ya pre- .
sentes durente el revestimiento.

Después de las operaciones de revestimiento, el me-
tgl fundido se vierte al molde, se permite que =e solidifique
en un lingote y entonces el lingote se separa de las superfi-
cies de moide. La invencién no se limita -ar*. uso con lades
de molde especificos o cualguier parte inferior de molde de

metal particular o a: . uso con cualguier metal fundido par-

“ticular. Sin embargo, se ha encontrado uso especialmente pre-~

ferido al revestir miembros de base de metal derhierro fundi-
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do para moldes gue se usan al formar lingotes de acero.

Como se ha mencionado antes, los matsriales refrac-
tarios més preferidos son aqueilos a los que generalmente
se refiere como silices vitreas. Estas son mcdiricaciones
vitreas de silice, obtenidéé"por la fuegién de formas crista~-
linas de baja temperatura seleccionadas, y a ellas se refie~
re frecuentemente como cristal de cuarzo o vidrio de silice.
S8flices vitreas especificas incluyen aquellas particulas
hecﬁés-a partir de cristales de cuarzo fundidos, vidrios de
gilicato, vidrios de s{lice tales como 1los materiales Vycor
bien conocidos y vidrios de silice fundidos. Con respecto a
todos estos materiales, los coeficientes de expensidn tér-
mica son relativamente pequetios en proporcidn a2 otras cerdmi-~
cas tales como las de los tipos de scsa-cal y vidrio de plo-
mo. Generalmente, tienen coeficientec de expansidn térmica -
mds pequefios que 5x10h6 cm/bm/oc. Tembién, el contenido de
sflice de estos materiales refractarios siliceos granulares
es generalmente mayor que 96% de =Ilice expresado como 3102
y.puedeh ser de un orden tan elevado como 99,8% de 3102. Asi,
por el término "silice vitrea™ se significa un refractario
que comprende un vidrio de sflice que tiene un coeficiente
térmico de expeansidn y contenido de 5102 dentro de la gama
anterior. _

Se ha determinado gue para los mejores resultados
en bases de revestimiento el refractario usadoe en la suspen-
gién de silice deberia ser capaz de resistir choques térmi-
cos severos. Debido a 15 temperatura caliente extrema del

metal fundido como comparada a la de la base aun cuando la

-Wltima se caliente, un cambio excesivamente abrupto en tempe-~
I} i 5y

ratura ocurre cuando el metal contacta la base. Fl mismo re-
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vestimiento debe ser capaz de resistir este choque térmico
para impartir la proteccidn necesaria a la base. fe ha teori-
zado que el fallo de alfunos materiales de la técnica ante-
rior se debfa, al menos en parte, a su incapacidad de resis-
tir este rdpido incremento én calor, que resultaba por lo
mismo en fisuracién del revestimiento y exposicidn subei-
guiente de la superficie de metal al metal fundido que cae

en cacoade vertido al molde. ' a '

Fn vista de lo enterior, se cree generalmente que

7

los refractarios mAs preferidos son los que tienen las pure-
sas mis elevadas concomitantes con el coeficiente térmico

mé
1armente por sflices vitreas y mds particularmente las de

bajo de expansién. Estas propiedades se poseen particu~

w

los tipos de sflice fundida. Los Ultimos materiales tienen
un contenido de sflice superior a 97% de silice expresado
como Si0, ¥y un coeficiente térmico de expansién no mayor que
pproximadamente 6x10° 1 em/em/ ¢,

Una sflice fundida tIpica del tipo descrito antes
que es extremamente Util en la préctica de la invencidn, que
tiene un coeficiente térmico de expansidén de aproximadamen—
te 5x10-7.cm/cm/oc, tiene el siguiente andlisis tipico:

TABLA I

Ingredientes: Porcentaje por peso
Si02- 97’3
A1203 . 1,7
Sub-6xidos de sflice 1,0

TLos productos de silice del tipo anterior se pre-

paran fécilmente triturando vidrios de sflice fundida muy pu-

~ ra. Tguelmente, los vidrios de borosilicato y vidrios de si-

lice de Vycor también pueden ser fundamentales para producir
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refractarios extremanmente ﬁtileé.'

El tamafio de particula del refractario puede variar
en una gama amplia. Se prefieré, sin embargo, gue las parti-
culas .refiactarias -~ scan suficientemente pequefias de forma
que wia dispersién uniforme @e refractario y ligador pueda
hacerse. Cuanto més pequefio es el tamafio de particula tanto.
més tiempo permanece en un estado homogéneo una suspensidn
hecha Ge ligador y refractario. Se ha determinado que parti-
culas que oscilan en tamafio desde 150 mallas & una fraccidn
tan baja como de 1 micrémetro pueden emélearse. Los materia-
les refractarios preferidos tienen un tamafic de particula
medio que oscila desde 20 a 500 micrdmetros en didmetro de
partfcula, siendo muy preferidas las partfculas que corres-
ponden a lcs didmetros de magnitud inferior. Custancias de
s{lice vItrea especificas, vendidas bajo el nombre "Nalcast"
caen dentro dz la magnitud de temafic de particula preferida
antes y se han empleado con mucho éxito al evitar erosién de

.porciones de base de moldes y adherencia de las mismas a los

lingotes formedos. :

Antes de esta invencién, entre los ligadores comun-
mente considerados efectivos en la técnica estaban los soles
de silice coloidal, como cse explice en la Patente de Estados
Unidos 34184.813 y silicatos de metal alcalino, tales come
silicato de sodio y.silicato de potasio, como se expone en la
Patente de Estados Unidos 3.7184.815. £e ha encontrado, sin
embargo, un ligador hibrido més efectivo que un silicato de
netal alcalino solo y al menos tan efectivo y considerable-
mente més fécil de producir que el sol de silice coloidal.

- EL LIGADOR
El ligador hibrido usado en esta invencidén se pro-

e
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duce tratando un sol silfceo con un silicato de metal slca~-
1ino. El sol silfceo se produce, como se indica, pasando

una solucidén de alimentacidén de silicato de metal glealinio
que ‘tiene una concentracién de §10, de al menos 3% por peso
. & través de un lecho de naterial de cambio de catién en la
forma de hidrégeno. Cuando el sol silfceo sale del lecho,
deberfa estar a un pH entre 2,5 y 3,5. Inmediatamente después
de salir del lecho, el sol silfczo se trala con una cantided
suficiente de un silicato de metal alcalino para ajustar su
pH a entre 8 y 12,5. La concentracidn ée sflice, expresada
como 810, ,del silicato de sodio puede ser tan pequefia como

5% aunque concentracidénes de 8% o mde, por ejemplo, hasta

la solubilidad de saturacién. pueden usarse. El tamafio de par—
tfcula del ligador hibrido en este tiempc ‘estard en el orden
de 3-8 milimicrémetros y la viscosidad intrinseca de la SO~ -
lucidén estard entre 3 y 8 centipoises,

Fn una reaslizacién preferida de la invencién, el
silicato de metal slcalino usado para alcalinigzer el sol si-
1iceo serd silicato de sodio en wuna proporcidn de 510, =
Na20 de entre 1y 3,2, el pH del sol silfceo cuando sale de
1z columna serdn 3,0 pH, el pH después de la adicidn del sili-
cato de sodio serd 9-11 pH y el temadio de particula serd
entre 5 y 7 milimicrémetros.

Bete ligador puede usarse como parte de un siste-
mo de "dos componentes", en cuyc caso e¢l ligador ee mezcla
con el refractario precisamente antes de usarlo, o puede usar-
se como parte de un siStema de "un componente™, en cuyo caso
el ligador y el refractario se mezclan bien antes de ugarse

-y se allacenans

Para preparar formulaciones de revestimiento de base

e e R T it L
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de "un componente™, es necesaric que se use un agente de
suspensidn que evite que el material refractaric se deposite
fuera del ligador, Un agente de suspensién excelente para
este fin es un coloide hidrofilico(iaXhantomonas. Este coloi-~
de es un polimero gue contiéﬁe manosa, glucosa, glucoronato
de potasio y acetil en la relacién molar aproximada de

X 2:1:1: 1, ‘

21 uso de estos coloides para preparar férmulas de
revestimiento de base de "un componente" se expone en la Pa-
tente de Estados Unidos 3.428.464 cuya descripcidn se incor-
pora aqui por referencia. En el sistema de un ccuponente,
ademds del refracterio y el ligador, ayudas de suspensién
y bidcidos se usan en proporciones como se-expone en la si-

guiente Tabla II.
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Componente

Refractario

Ligador

Ayuda de suc-
pencidén -

Coloide

hidrofilico de

Yhantomonas
Ridcido 0,15¢
AgUEm=—mmmmm—-para 1legar a 100%-

- 17 -

TABLA IT

Revestimiento de base de “un componerie"

Porcentaje util

nreferido

taje ¥til

Gama de porcen-

Katerisles t:

24~50%

8-20%

011*0,4%

Si{lice crist:
alimina, gra:
silicato de 1
Sol siliceo ¢
adicidn de e

Kelzen (Biop

Grotan

S NS
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PABLA IT

ie base de “un componernie®

1 de porcen-

: dtil Materisles tIipicos
20-T0% S{lice cristalina, silicato de aluminio,

eldmina, grafito, siliceto de circonio,

silicato de magnesioc, cromita

o €ol eilfceo establizado a 9-11 pH por
adicidn de silicato de sodio
)95~1% Kelzen (Biopolymer XB22)

Grotan
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La cantidad de ligador que forma una porcida de
1a suspensidén de revegtimiento debe ser tal que esté presen-
te en una cantidad suficiente para ligar las particulas re-
frackarias juntas para formar por ello un revestimiento
ininterrumpido y continuo, herméticamente adherente que se
adhiere con sujecién a la superfizie de la base. 5in propia
cantidad de ligador en relacién al refractario, el revesti-
miento resultante, despuds de la aplicacidén y secado de la
susp;nsién, exhibe un efecto de "pangueque”™ con nuuerosos
sgujeros no deseables que aparecen en el revestimiento, ex-
poniendo por ello porciones de la base o superficie de base
de molde. Pars conseguir esto, se ha deterninado que la sus-
pensidn se compone preferiblemente de desde 10 a 704 por pe-
so de refractario, y desde 30 a 0% por peso de ligador. Los
ligadores hibridos de la invencidn pueden tratarse con alcoho~
ies solubles en agua tales como metanol, etznol, giicoles
de etileno de isopropanol y propileno en cantidades que psci-
lan entre 2-50% por peso para bajar suficientemente el punto
dé congelacién del ligador ﬁara hacerlo utilizable durante
1los meses de invierno en climas més frios.

Los experimentos descritos nés abajo se realizaron .
psra comprobar la presenteginvenciénﬂ El pardmetro variable
en cada ejemplo es el porcentaje poxr peso de silicato de sodio
afiadido al sol silfeeo. Como sélo se estaba interesado en re-
vestimientos de base que evitagen cualguier erosidén de las
pases durante una formacidén de lingote Unica, la evaluacion
de los datos de prueba se hace directamente: cada una de

-
-

1as concentraciones de silicato de sodio comprobada se:' cla-

- gifica como satisfactoria o insatisfactoria.
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EJEMPLO 1

Una solucién de silicato de sodio que tiene una
relacidn de Na20 a 8102 de 1:3.2 se diluyd a una concentra-
cidn de Si02 de 7,5% por peso. Esta solucién de silicato di-
luida se pasé entonces a través de una columna de intercam-
bio idnicc que contenfa unae resina de cambio de catidén en
ls forma de hidrdgeno. El sol se pro@ujo asi en una concen-
tracién de silice de aproximadamente 7,5% y un pH de 3,0,

Ta resin=z de cambio de catién era un material comercial ven-
dido bajo el nombre comercial de Nalcite HCR, un copolimero
sulfonado de estireno y divinilbenceno, Una descripcidn més
completa de esta resina de cambio de catién se da en la Pa-
tente de Estados Unidos 2.366.007. 7

Cuando el sol salié de la columna, se afiadieron
cantidades variables de una solucidn acuosa de sdélidos de
18% por peso total. Los porcentajes por peso de ests solu-
cidn de silicato de sodio que se afiadieron al sol aparecen
en la columna izquierda en la Tabla III.

Una ve2 que se hidieron estos ligadores de prueba,
se usaron para formar una suspensién compuesta de 50% de si-
lice fundida, como un refractario y 50% del ligador de prue- .
ta. Un revestimiento de 17-20 micrdmetros de grosor de la
suspensién (bases secas) se pulverizé entonces sobre una base
de hierro fundido de prueba calentada a entre ZQO~4OOOP
(93,33—204,4400). Después de que el revestimiento de base se
gecd, se virtieron 30 libras (13,605 kg) de acero fundido a
una temperatura de apréximadamente 2.900°F (1.59200) sobre el

revestimiento desde una distancia ce 12,5 pulgadas (31,75cm),

"Después de que se enfrid, el acero se sacd de la base de prue-~

ba y se exaning el.revestimiento de-base. Los resultados paras
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cada uno de los ligadores de prueba se resumen en la si-

guiente Tabla III.

TABLA ITI

Ligedeor de Prugba " " Resultados de Prueba
Ligador-95% de sol de co- Satisfactorio
lumna

5¢ de silicatc de so-
dio (38%)
Ligador- 15% de silicato Insatisfactorio
.de sodio |
(como sdlidos de silica-
to de sodio) '
Ligador-207 de silice coloi- Satisfactorid
dal '
(Nelcoag 1030)

La invencién impliica asi la utilizacidn de un li-
gador de revestimiento de base nuevo y me jorado., Este produc-
té de silicato alcalino-sol siliceo es muy ventajoso para
produccidn comerciel porgue su fabricacidn es directa y no
requiere fases intermedias sofisticadas.

Ademds de su uso como un ligador de revestimiento
de base, el producto de silicato alcalino-sol siliceo descri-
to aqul puede ser Util en una anmplia variedad de aplicaciones
industriales, incluyendo: friccioniracidén de superficie; mo-
dificééién de superficie; agenée inorgénico de ligazdn y re-
fuerzo; produccién de revestimientoe refractarios para fundi-

cién a-la cera perdida; ligador en mezclas refractarias de

- Janzesmiento, apisonamiento y retacado.

En resumen, la Patente de Invencidn que se solici-
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ta deberd recaer sobre las siguientes:
KEIVINDICACIONES

1. Un método de inhibir erosidn de la superficie
del miembro de base de un molde de metal usado para fundir
lingotes, cuya erosidén normalmente ocurre durante el contac-
to de dichg superficie con metal fundido fluyente, al misno
tiempo que subsiguientemente se ev1ta adherenc1a de dichos
lingotes a dicho miembro de base ueSpuéq de la formacidn
de lingote, que comprende las fases de aplicar a dicha su-
perficie una suspensidén que comprende uri refracthrid: sus-
pendido en un ligador, aplicédndose dicha suspensién en una
cantidad suficiente pars formar un revestimiento de grosor
suficiente para inhibir dicha erosidn y evitar dicha adhe-
rencia ¥y péfmitir que dicha suspensidén se -seque por lo gue
un revestimiento s6lido de proteccidn se forma sobre dicho
miembro de base, comprendiendo dicha suspensidn al menos un
yefractério- seleccionado a partir sflice vitrea, silice
crisfalina, gilicato de aluminio, alumina, grafito, silica-
to de circonio, silicato de magnesio o cromita suspendido
en un ligader que comprende un sol de silice de tamafio de
perticula pequeiia que tiene un pH inieial no mayor que 2,5
Py uﬁ contenido de sflice; expresado como Ei02, de al menos
3% en. peso, teniendo dicho sol una cantidad suficiente de
un silicato de meta)l alcalino afiadida a é1 para ajustar el
pH del mismo a entre 8-11, estando precente dicho ligador
en una cantidad suficiente para ligar las varticulas refrac-
tarias juntas pera formar por ello un revestimiento herméti-
camente adherente que se adhiere a dicha superficie.

2. Fl método de la reivindicecidn 1 en el que dicho

mlenoro de hase es hierro fundido,.¥y dichos lingotes fundidos
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se componen de acero.

3, El método de la rgivindicacidn 102 en el gue
dicha suspensién comprende 10-70 partes por peso de silice
vitrea ¥y 30-90 partes pof peso de dicho ligador.

4. E1 método de ld‘reivindicacidn 3 en el que di-
cha silice vitrea es siflice fundida gque tiene un contenido
de sflice no menor que 96% de eflice, exprcsado como SiOz,

-
y un coeficiente térmicvo de expansidn nenor que 5x10 e/
en/ C. '

5. Se reivindica por dlbtimo como cbjeto sobre el

que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita:

UN. METODO DE INHIBIR EROSION DE IA SUPERFICIE DEL MIEMBRO

DE BASE DE TN MOZIDE DE METAL USADO PARA FUNDIR LINGOTES.
Todo conforme queda descri%o y reivindicado &

la presente memoria descriptiva que consta de veintidos

phginas mecanografiadas. -

Madrid, .2 junio 1.975
BEKNARDO QEGRIA

: ’52%%;;-’
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