i on 2rew T

:

g

MEMORIA DESCRIPTIVA

IE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ARNOS EN EspANA, A
PAVOR DE STOPINC AKTIENGESELLSCHAFT, DE NACIONALIDAD SUIZA
RESIDENTE EN - CH 6300 Zug, 2 (SUIZA)
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PIEZA DE CIERRE DE UN CIERRE DE CORREDERA Y DISPOSITIVO PARA
SU FABRICACION
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La invencidn se refiere a una pieza de cierre
de wn cierre de corredera para recipientes de coladas -
1{quidas, por ejemplo, calderos de fundicidn de acero, -
cuya pieza de cierre concgise en un slemento de soporie ~
metdlico con superficies de apoyo y una placa refractas
ria con una superficie de friceidn y una abertura de peso
empotrada en aquél por medio de masas refractarias, asi
como a un procedimiento para la elaboracidn de waa pieza
de clerre de este tipo.

Esta pieza de cilerre se utiliza preferentemente
como placa perforada local de desagie o como placa mdvil
de corredera de un cierre corredizo‘para depdsitox, des-
tinados a contener coladas a elevadas temperaturas:

Es bilen sabido que el funcionamiento seguro de
un cierre de corredera de este tipo, depende, en gran -
medida del ajuste limpio y exacto de las piezas refracta-
rias, es decir, de la placa perforada de vertido fija del
recipiente y de la placa mdvil de corredera. Sobre todo,
debe cuildarse, naturalmente, de que las dos placas que
configuran el cierre propiamente dicho, se superpongan -
y resbalen con plena y constinte obturacidn durante la -
apertura y cierre., Ya se han propuesto dispositives ¢ue
hacen ésto posible. Pero éstos no han representado 501t~
ciones plenamente satisfactorias, y precisamente por las
razones siguientes$ mientras la placa de corredera rosba-
la sobre la placa perforada f£ija, el cuerpo de soporte -
gue sustenta la placa de corredera, se asienta por sus
superficies de contacto sobre las regletas fijas de puia
de la tapa de cierre, Por ¢llo, debe cuidarse de que las

superficies de apoyo del cuerpo de soporte y la superii-
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cie de friccién de la placa de corredera, se dispongan ¥
mantengan en el aeno de muy rigurosas tolerancias, prof04
rentemente inferiores a 1/100 mm, debiendo adends im@e#
dirse un agarrotamiento de la corredora; resulta entisco~
némico y apenas posible, construir todas las superficies
de acoplamiento y ajuste de la placa de corredora ¥y clow-
mento de soporte, con la precisidn que estas tolerancias

exigen. Por estos motivos, se han compensado en los cierrcs

‘de corredera convencionales, lag inexactitudes de fabri-

cacidn mediante la incorporacidn @e un lecho de moricro
entre placa y elemento do soporte; Si el montaje téenico
sofealiza oon la colabormoidn de dispositivos auxiliares
convencionales, puede tambidn conseguirse un buen 708U L
tado.

Uno de egtos dispositivos auxiliares es el -
que se describe en la DI-AS 1 301 446 y en la DP-0S 2
031 938, Sin eumborge, y sobre todo en los cierres de cow
rredera graondes, existen dos incovenientes. BEL correcto
montaje de la placa en el cuerpc de soporte de la pileza
de cierre depende de la consistencia del mertero. Si da-
te o8 demasiade dure, serdn exoésivamente elevadas lag -
fuerzas necesarias para la compresidn planoparalela de
la placa en su lecho. Si es demasiado blanco, la placa,
bajorlos efectos de su propia fuerza de la gravedad, des—
puds del montaje y antes del froguado, modificard su po-
sicidn en ol lecho de manera improvisible y la mayoria
de las veces irrogular, lo cudl es inadmisible:‘Por otra
parte, cl montaje sin wvariaciones de la placa, no se con
gigue sino hasta el fraguado completo del mortero, y cllo

supone tiempo:
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Es cometide de la invencidn, garantizar y acele-
rar ¢l moninje téenico y seguro de las placas cn sus ole-
mentos de soporte.

Bsto se consigue mediante una pieza de cierre -
del tipo mencionado al principio,‘quc de acuerdo con la ’
invencidn se caracteriza por presentar varios separadores,
pero con preferencia cuatro por lo menos, dispuestos entre
elemento de goporte y placa, y de altura regulable:

Do esta manera se hace posible, ajustar de wodo
mds seneillo y econdmico las supcrficies de friccidn, por
ejemplo de la placa de corredera, con paralelismo plano
oxacto respecto de las superficies de apoyo y via de dosg~
lizomionto del elemento de soporte que aloja la placa de
corredera, garantizdndose de tal wanera un funcionamientdo
ampliemente desprovisto de agarrotamientos del cierre de
corredera. .

Pora producir una pieza de cierre dc esta clase,
ge aplica el dispositivo mencionado al principio, carac—
terizado, de acuerdo con la invencidn, porqué la placa se
dispone en el elemento de soporte, y antes del endureci-
miento de la masa de sustentacidn, sc emplaza y manticne
en la posicidn definitiva de servicio, en un dispositivo
auxiliaf, por medio de elcomentos de ajuste y separadorcs
de altura regulable;

Pora la pucsta en prictica del mismo, se utiliza
un digpositive auxiliar gue presenta dos, tres o cuatro
superficies de sustentacidn para las cargas de apoyo del
clemento de sovorte, y un elemento de Ffijacidn con super;
Pieles de sujccidn movible verticalmonte respecto del plaw

no de las supcrficies de sostén, ol cudl se adienta sobro



5 e

10,

15, -

20 =

25 oo

30 .=

lag caras de féferencia correspondientes del elemento de
soporte, de forma que el elemento de fijacidn presenta,

respecto de la placa, una superficie de ajuste paralela

a las caras de apoyc ¥y orlentada en sentido contrario al
elemento de scporte.

En el plano se representan ojemplos de realiza-—
cidn de la invencién; asf como de los dispositivos auxi-
liares empleados para su produccidn. A la vista de la re—
produccidn, se describe, a titulo de ejemplo, las fases
de fabricacidn.

BEn la fig. 12 se muestra una seccidn longitu-
dinal a través de un cierre de corrcdera montado en un
recipiente metaldrgico.

En la fig. 22 la vista en seccidn de wn dispo-
gitivo awxiliar para el montaje de una placa de correders
en posicidn emplazada, conforme a la linea II-II de la -
fig. 32,

En la fig. 3% w corte longitudinal a través -
del mismo dispositivo.

En la fig. 42, la vista en seccidn de wn dispo-
sitivo auxiliar para el montaje de wna variante de wna -
placa de corredera; en posicidn emplazada segin la linea
IV-IV, de la fig, 68,

En la fig. 52 uwna seccidn longitudinal a través
del mismo diaposgitivo, antes del emplazamiento definitivo.

En la fig., 62 la misma vista en seccidn despuds
del emplazamiento definitivo.

In la fig. 78, la vigta inferior de wm elemento

de soporte:
En la fig. 82 la vista en plenta del mismo cle-
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mento de soporte.

Fn la fig. 92 wn corte longitudinal a través
del elemento de soporte segin las figuras T8 y 8.

Y en la fig. 102 gn escala ampliada, la vista
frontal y la vista en planta de un separador.

La caja corredera metdlica 1, se aplica sdli-
damente sobre la envoltura metdlica 2 de un recipientoc
de coladas liquidas; por ejemplo una caldera Qe colada
de acero o un recipiente intermedio (Tundish), y preci-

samente debajo de la abertura de vertido 4, de la solera

5, aplicada en la mamposteria refractaria 3 del reci-

piaﬁte 40: En la solera 5, se aplica la placa de veritido
6; dotada decl canal de paso 7.

En la caja de corredera 1; se aplica la placa
perforada 8 inmdvil superior refractaria, por debajo de
la solera 5 en wn cajetin 11a que actud de elemento de
sustontacidn de la placa perforada, La placa perforada
8 y el cajetin 11a, comstituyen la pieza fija de ciorve.
La placa refractaria de corredera 9; que coopera con la
placa pgrforada 8, y aparece detada de la abertura de -
paso 10, se apoya en el elemento sustentante 11 metdlico
deslizable, para formar la picza mdvil de cilerre.

La parte inferior del elemento de soporte oS
+4 configurada a modo do boquilla 12; on la que so apli-
ca un manguito refractario de vertide 13. El elemonto N
de soporte 11 presenta en su cara inferdior suporficies
de apoyo 14: Egtas superficics de apeyo 14 resbalan so;~
bre las recgletas correspondientes 15 de la tapa de cicrre
16.

Il desplazamicnto del clemento de soporte 11
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con la placa ée corredera 9 sugstentada por el mismo y el
manguito dec vertido 13, se realiza a expensas de und prol
pulsidn eldctrica, hidrdulica ¢ de movimiento andlogo, no
repregentada, que encaja en una varilla de meniobra 17 -
unida en disposicidn practicable con ol elementc de SOpPOT-
te 11,

Las piezas refractarias 6, 8, 9y 13; en gon%ac;
0 directo con la colada liquida, deben rocambiarse, como
piczas de desgagte con frecuencia, y parcialmente incluso
despuds dc cada proceso de colada, Las piczas de desgasio
quedan empotradas por medio de una masa 33 a 35, por ejem-

plo de mortero.

Las figs. 48 a 62 ilustran en la versidn mog-
trada a titulo de ejemplo de la invencidn, el montajc de
la pieza mdvil de cierre, segin la Ffig. 12, compuesta de
placa de corredera 9 con manguito de vertido 13; del olo—
mento de soporte 11, quec aparcce en las figuras 72 a 9e,
Las mismas piezas se identifican siempre con los miswmos
nimeros de refcrencia. Para el montaje, se procede como
sigues

El elemento de soporte 11 se deposita, medionte
sus supcrficies de apoyo 14, sobre las caras de apoyo 3C
de w bastidor 19; 0 ﬁablero; colocdndose en seco los -
menguitos de vertido 13 y la placa de corredera 9 sobre
el elemento de soporte (fig. 4?); )

En cstas condiciones, el manguito de vertido 13
reposa sobre un plato 20 de sltura regulable, por medio
de un husillo ?1; en tanto que el resorte 22 de la placa
de corredera 9, se asienta en la ranura 23 del manguito

de salida 13 (posicidn segin la fig. 58),
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Sobre el elemento de soporte 11; se aplica S0
guidamente wna cruceta de presiég convencional 24, cuyos
4 brazos poseecn cuatro superficies de apoyo 18 situadas
en un mismo plano, las cudles descansan sobre cuatro Bl
perficies de referencia 25, del elemento de soporte 11,
La superficie horizontal de ajuste 26 de la cruceta de
presién'24 y sus cuatro superficies de apogmo 18 por wnea
parte, asi como las superficies de referencia 25 del -
elemento de soporte 11 y sus caras de apoyo inferiores
~14~ por otra, se sitdan en disposicidn reciproca plano-—
paralela:

Cuando ol plato 20 todavia no se ha ajustado
con la suficiente altura como para gue el manguito 13
deje una holgura para la mase de empotrado de la bogui--
1la 12, las picmas refractarias 9 y 13 del elemento de
soporte 11, se levanta por medio del plato regulable 20,
hasta gue la luz de ranura entre la superficie de ajuste
26 y la superficie de friceidn 27 de la placa de corre-
dera 9, alcanza una magnitud aproximada de 2 mm (fig 52),
A continuacidn, se levanta la placa de corredera 9 por
medio de los cuatro tornillos de ajuste 28, hasta que
sus caras de friccidn 27 se apoyan de lleno sobre la Su
perficie de ajuste 26 de la cruceta de prosidn 24;

Entonces resulta entre la placa de corredera
9 vy el manguito de vertido 13, una juntura A con una luz
de ranura que se considera como amplitud de juntura 6pti;
ma en egtos puntos ten sumamente expuestos durante la -
explotacidn. '

Desnues de estas operaclones del proceso, las

dos pilezas refractarias 9, 13 y el clemento de soporte 11,
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se concentrardn en la posicidn sefialada en las figuras
42 y 62, es decir, en la disposicidn relativa deseada -
vy necesaria para la explotacidn.

Sobre tode, la superficie de deslizemiento 27
de la placa de corredera G, se cnouentra paralels dentro
de muy rigurosas tolerancias, respecto de las superficies
de apoyo 14 del elemento de soporte 11,

Las posicionces asi obtenidas del elemento de -
soporte 11, placa de corredera 9 y manguito de vertido
13, deberdn podor reproducirse entonces con auxilio del
dispositivo y de los tornillos separadores de ajuste 28,
El husillo 21 se afirma contra su aflojamiento. Después
de aflojar‘la prensa 29; puede levantarse la cruceia de
apriete 24, lo cudl permite retirar la placa de corrode—
ra 9 y el manguito de vertido 13. Durante el montaje, de-
berd apretarse hacia ashajo de nuevo con la prensa la -
cruceta de apriete hasta el punilo de que las superficies
de apoyo 10 sc asienten sobre las superficies de referen-
cia 25, con lo gue la placa de corredera 9 recupera oira
vez su posicidn previamente determinada sobre los cle~
mentos de soporte 11. '

La aplicacidn del mortero se realiza entonces
de tal manefa, gue después de retirar las dos piezas TE—
fractarias 9 y 13, se les reviste de mortero y vuelven a
colocarse. Mientras tanto, se aplica mortero primereMﬂn;
te en la junitura sobre el monguito de vertido 13 y la -
boquilla 12, y despuds en la juntura, entre la ranura 23
¥y el goporte 22 y entre la placa de corredera y el elom
mento de soperie. La cruceta de apriete 24, se apriefz

despuds hacia abajo sobre la placa de corredera 9, come
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primiéndose por medio de la prensa 29 para la expulsién
del mortero excedente, hasta que las cuatro superficies
de apoyo 18 de la cruceta de presién,vvuelven a descan;
sar sobre las cuatro superficies de referencia 25 del -
elemento de soporte 9.

Lo importante de la invencidn, es que los -
cuatro tornillos de ajuste 28 impidan con seguridad t0m
do abombado o desplazamiento de la placa de corredera 9_
del elemento de soporte 11, antes del fraguado definitie
vo del mortero pldstico inicialmente blando.

Fn lss figs. 28 y 32 se representa wna variante
congtructiva. La boguilla del elemento de soporte 110 se
elimina, o por lo menos se recoria. Inbonces se elimina
tambidén el manguito refractario. En su 1ugar; se encuen-
tra la lengtieta 220 de la placa de corredera 90. Para el
montaje de ia piezd de cierre 90 ~ 110, ya no es nece; '
sario el plato del dispositivoe auxiliar 190. En una pri;
mera fase, se hacen descender los tornillos de ajuste -
28 hasta la que superficies de ajuste 26 y la superficie
de Priccidn 27, no se tocan ya con seguridad. De este -
modo las superficies de apoyo 18 de la cruceta de apricte
24, se aglentan sobre las superficies de referencia 25:
Sélo entonces la placa 90 se levantard de nuevo, por ne-
dio de los tornillos de ajuste 28, hasta apoyarse en la _
crucets de apriete 24. Las demds operaciones son las nig-
mas que las del proceso ya descrito. El objetiwo prima;
rio del sistema de montaje descrito, es la obtencidn de
una posicidn planoparalela garantizada de la superficis
de friccidn 27, relativamente a kas superficies de apoyo

14 del elemento de soporte 11 y 110, Para el centrado de




5y-

10."

15,~

20 =

25,

30,

- 11 =

la placa de corredera 9 o 90 y eventualmente del manguié
t0 13, puede servir un cilindro 36 qme se ajuste a la -

abertura 10.

Para conseguir este objetivo primerio con cer—
teza, se disponen lcs extremos dc los tornillos de ajugte
28 con una punta sélo ligeremente redondeada. De esba —
manera se evita, que el mortero se fije entre'estos oX—
tremos y la cara inferior de las placas de corredera 9 ¢
90, deteriordndose con ello el ajuste de presidn previs~
to. El empleo de estos tornillos de ajuste en reducido -
ndmero, no puecde ni debe gervir para la absorcidn de loz
notables esfucrzos de presidn resultantes de la ensidn
previa. . de las placas. BEste cometido compete al lecho
de mortero fraguado. El nimero de tormillos de ajushe no
es riguroso., Tambidn bastaria con dos o Hres, pero un -
nimero mayor dc cuatro cumplirid igualmente ol cometido «

En lugar de los tornillos de ajuste, pueden -~
utilizarse, como separadores del mismo modo otros 919;
mentos que satisfagan andloga funcidn, Por ejemplo, po-
drfion emplearse piezas metdlicns susceptibles de compre- .
8idn fija, como los separadores 31 reprosentados en la
fig., 108, de alambré recocido de cobre o de metal ligero:
En estos casos, la altura del geparador no se regula des~
de el'exterior por medio de tornillos, sino que se esba~—
blece, a expensas de la compresidn, por medio de la oTle-
ceta de apriete. Este método resulta particularmente 6Co—
némico, en tombo que los bornillos de ajuste son de re-
sultados algo mds precisos.

In lugar de los tornillos de ajuste, pueden Wi

lizarse también cxcdntricas girotorias o cufias desplaza-
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La invencidn se ha descrito validndose de la
pieza de cierre formada de placa de corredera 9 ¢ 90, ¥
elomentos de soporte 11 & 110. Evidentements, bambién -
seria aplicable para la pieza fija de cierre formada de
placa perforada 8 y cajetin 11a; de un cierre de corre—
dera. Io importante, es el empotrado de las placas ro-
fractarias de deslizamiento contrapuesto, en el elemente
de soporte, n empotrado que confiere una posicidn exac—
ta a las superficies de friccidn.

R 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaerd 50w
bre lag siguientes reivindicaciones:

12,~ Pieza de cicrre de un cierre de corredera
vy dispositivo para sw fabricacidn, caracterizados por -
estar compuesta de un elemento metdlico de soporte con -
superficies do apoye y de una placa refractaria con St
perficies de apbyo empotrado en aquél por medio de masa
refractaria, con una superficie de friccidn y una abere
tura de vertido, presentendo separadores de altura e~
gulable, y como minimo en nimero de cuatro, dispuestos
entre los elementos de soporte y la placa;

28,.. Pieza de cierrve de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacidn, segin la reivindica~
¢idn 12, caractorizados por rocibirse los separadores -
en la masa de empotrado cntre lecs elementos de soporte“y la

3§:~ Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacidn, segin las reivindica-
ciones 12 o 28, caracterizados por consistir los separa;

dores en tornillos de ajuste oplicados sobre los elemen~—
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tos de soporté encontréndose su cabeza fuera del olemen—
to de soporie, y alinedndose en sentido contrario TEEPEC
to de la placm
48, Pieza de cierre de un cierre de corredera
5= y dispogitivo para su fabricacidn, segin la reivindicacidn
32, caracterizados porque los tormillos de ajuste presan;
ten puntas cdnicas o redondeadas.
52,- Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacidn, segin las reivindica~
10,- ciones 12 o 28, caracterizados, porque los separadores -
gon excéntrica dispuestas en los elementos de soporte:
62.,— Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacién, segin las reivindica-
ciones 18 o 28, caracterizados porgue los separaderes son
15.- cufias dispuestas en los olementos de soporte,
78 .~ Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo pura su fabricacidn, segin las reiviadica-
ciones 18 o 28, caracterizados porque los separadores -
gon elementos de alambre curvado, susceptibles de defora
20, macidn plédstica y dispuestos en los elementos de soporte:
8.~ Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacidn, segin las reivindica—
ciones 12 a 72, donde la placa se empotra en ol elemenio
de soporte mediante una masa refractaria plistica y SuS-
25.- ceptible de endurecimiento, y la superficie de friccidn
de la placa discurre en sentido planoparalelo, respecio
de las superficies de apoyo del elemento de soporte, ca~
racterizados porgue las placas se sientan en los clenmen~
tos de scporte y antes del fraguado de la masa de empotra;

30 niento se emplaza y mantienen en la posicidn definitiva
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de servicio sobre un dispositivo auxiliar, mediante ele~
mentos de regulacidn y separadores de aliura ajustable:

98,~ Pieza de cierre de un cierre de corredera
y dispositivo para su fabricacidn, segin la reivindica-
cién 82, caracterizados porque las placas se depositan ~
en los elementoe de soporte y se sujetan en el disposiﬁi;
vo auxilior mediante elementos de ajuste y separadores,
dejando abierto wn espacio libre para la mesa de empotra;
do, sobre la cual se f£fija el dispositivo auxil@ar, se -
desmonta la placa y despuds de aplicar la masa, vuelve a
colocarse y nantenerse en el dispositivo auxiliar mediante
empotrado sobre los sepaeradores, hasta que la masa ha -
fraguado por lo menos parcizlmente.

108, PIEZA DE CIERRE DE UN CIERRE DE CORREDE-
RA Y DISPOSITIVO PARA SU FABRICACION,

Segin se describe en la presente memoria des—
criptiva que consta de catorce hojas escritas a méquina
por una sola de sus caras y dibujos;

Wadrid, 28 JUN.1975

PBranciscs Javier PIazk
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