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El presante lavento se refiere a un porfeocionamiehto en un
nétode para desespumar escoris fundida.

Es necesario eliminar el espumado en la escorias fundida deun- |
tro del horno porque dicho espumado hace que las operaclones ta-
les como la toma de muestras, wediciones de la temperatura de fu~-
sidén y vertido de la wezola de fusidn, sean diffoiles, y la com-
probacién de las condiciones en el procesc de refinado se hace
indistinta. El espumado de la escoria fundida se produce debido
al hecho do que ouando las burbujes de CO que se gensran mediante
una reaocién de oarbono con oxfgeno para que entre en la escoria,
dicha reaccidn se oscapa de la escoria y dichas burbujas se inclu-
you en la escoria debido a la influeucia de la viscosidad, espe-
sor, cantidad de escoria yia que la cantidad de las burbujas que
se trausfieren desde ol hierro fundido se hace mayor que las bur-

bujas que se descargan de la escoria, oon los que se expande toda

" la escoria. Tel fenémeno de espumade se presenta principalments

en el Ultimo perfodo de aglutinacidu del oxfgeno cuando la visco-
gidad de dicha escoria aumenta, en resumen, cerca del vertido si
se hace referencia a un oonvertidor de afino.

En los métodos convencionales para eliminar las espuwas de
la escoria fundida se arroja madera pelada sobre la superficie de
fusidn para deshacer la superficie de espuna geuerando gas o un
bloque pesado tal como pueden ser ladrillos y bloques refractarios
woldeables para enfriar ls superficie de esapuma y romper o desha~-
cer las espumas de forma mecdnica. Sin embargo, en la mayoriu.dé
los casos, los primeros desaparecen en la superficie de las espu~
mas debido a su ligero peso, y los dltimos se pueden solidificar
con la espuma dependiocudo de las condiciones del horno y, algunss
veces, hacen que la separacién de la escoria resulte desventanjosa,

no dando, por consiguiente, en ambos casos el efecto suficiente.
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Este inveuto consiste en proporcionar un método para llevar
a oabo las habitusles operacionss de refinado arrojando una moldu-
ra que sirva tanto para gensrar s&a como peso pesado y que entre
dentro de la escoria simultdnsamvente en ¢l womento ds arrojarie
pars generar gas y producir el desespumado, Es decir, eate inven~
to congiste en separar las espunas srrojando sobre la superficie
de la escoris espumante uua woldura o pliéstico formedo de un 17 a
un 72% en peso de materisl orgéuico, de un 20 a um 80F en peso de
waterial refractario y de un 3 a un 15% de un aglomerante o aglu-
tiuante.

El uwaterial orgdnico que se tisuns que utilizar tiene un efec-
0 que se descompons y Quema por medio de temperaturas altes para
gousrar gas y rowper las membranas de las espuuns. Se elige de en-
tre las astillas de waders, polvos de madera, cdsosras de arroz y
otros unterisles vegetales, productos seoundarivs 6'doapordioioa
de los wismos, productos ahumados de los wismos y minerales tsles
cowo el oarbdn, la brea o alquitrén ﬁ"hnlla y resina. Los uaite-
risles orgénicos de weuos del 17% en peso preseutan geueracién
sufioiente de gas y los que sobrepasan del 72% en pesoc pueden ha-
cer disuinuir el pesoc de tal pléstico; siendo incorrectos o ina~
propiados ambos camos.

El waterial refractario se emplea para dar peso al pléatioo
y debs ser tan grande eu densidad relativa como sea poliﬁlo, aun-
que cuslquiex cluse de refractario puede ser bueuo si dd un peso
de mis de clerto grado a dicho pléstico. Como ejeuplos de materia-
les refractarios mse pusden wencionar los uinerales naturales tales
oono las arenss silioicas, sflice, bidxido de silicio, arcills,
olivino, piedra oalize, dolomits, wagnesiia, bauxita, alinina, y
los productos vespaldados de los uismos. Uno o uds de dichos ma- -
teriales se regulan en constitucidén cada vez que el prooeso de
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do refinado se lleva a ocabo, de forma que puede que no den o pro-
duzoan influancia de cualquiex manera negativa sobre el acerc
furndido en ¢l horno. En 10 que respecta a la proporcidn de wes~
¢la de dioho material refractario, con wenos del 20% en peso, el
peso del pléstico o molde completo serd corto innlusq aln ouando
el material sea pesado, y con mds del 80% enm peso, los demds com~
ponantes, en particuler, ol material orginico, quedaxrdun coxtos
con lo que se disminuird el efecto del gas gensrado.

El objeto del aglutinante o aglomerante utilizado en esﬁe
invento conasiste en proporcionar un poder de conformscidn cuando
se haga el molde, y como aglutinante se puaede meucionar la solu-
cién acuosa de aglomereutes orgduicos tales oowo almidones, resi~
nas, azicares y proteinas, o soluciones de disolventes orginicos,
o una solucidén acucsa de ag;omarantes 0 aglutinantes inorgdnicos
tales como silicato sédico liquido o vidrio soluble, fosfato alu-

~ufnieo y 8flice coloidal. En la proporoidn de mezcla del agluti~

nante de monos Qei 3¢-on peso existe ol temor de que el calor re-
sistente al podbr de aglutinmcidn sea débil y el molde se pueda
rouper aules de que se¢ hunda en la escoriarospumauto. ¥y Lflote eu
la superficie. Inoluso si se obtiene méa del 15% en peso el efeoto
68 ol wisuo que en caso de itan s6lo el 157 en peso.

Dicha wegzela so pons en un molde para su moldeo por compre-
8ifn, sucoién y otres etapas o fases neocesarias para preparar el
producto en forma de bloque.

Cuando dicho producto se srroja sobre la superficie de la
escoria espumante se asienta dentro de las espumas debido a eu
peso, genera gas ou las espumas y roupe las weumbranas de dichas
espumas para hundirse en la essoria. Se puede elegir el tawaflo y
la forma de dicho molde con enterﬁ libertad y de acuaido con ei
tamafio del harno.
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A contimuecidn se da un Ejemplo d¢ este invento en el cual
se enplo_d un convexrtidor de afino de 100 toneladss,

IABLA L
(% poroentaje en pesc

Ejsuplo
Cous- A B c D
tituyentes
Polvos de uadera 25 18 13 ——
Fulpa ' —— 21 20 17
lechada de despe
dicio en la rm-f
cacidén del papel 10 20 —— T e
Sediuentos de deg
pordio:_;os cocidos — 1 - 13 12 -
Areva ds liucq 10 : — — ' 30
Piedra calisa 56 1 20 40 50
Besina feudlica - 8 1 e 3
Vidrio soluble 5 — 5 -




TABIA 2

del. convexrtidox
de afino despuds

1 del convertidor

de afino despuéds

un blogue de 2,5 Kg.
llenado con bolsa de

Bjemplo A B c
Formao Pilar cundrado Pilar cusdrado Bloque Blogue
- Longitud 70 mm, | Longitud 65 wm.
Anchura 70 um. | Anchura 65 mm.
Altura 400 mm. | Altura 550 mm. _
} Hétodo de lan |Se arrojaron 5 Se arrojaron S Se unuaum dentro del | Se arro}dé dentro del
ganiento pilsres dentro pilares dentro convertidor de afino ] convertidor de afino

un bloque de 2,5 Xg. |}

llenado con bolsa mn

de escoria

las burbujas |

Bueno

del aglutinado del aglutinado papal Kraft - papal Xraft.
» . del oxigeno del aNumoE. .
Tﬁaogm del
control de Buoeno Bueno

Busno

. Observaciones

La toma de wmes-
tras o la medi~
cidn de la tom~
peratura fusron
posibles a apro
xinadamente el
nimto deapués
del lanzamiento

Ia towma de wuos~ '

tras o lao nedi-
cidn de la tem-
peratura fueron
posibles a apry
§ xinadanente los

Jdos minutos des-

pues del lanza-
E.mu«o

ILa toma de muos-
tras o la medi-
cidn de la teu~
pokatura fueron
poaibles a apro-
xivadamente el
nianuto y wmedio
después del lan-
zamiento.

Ia touma deo wues—~
tras o la medi-

‘eifn de la toum-

peratura fueron
posidbles n apro-
ximadanente el
uipnto y wmedio
deapués del lan-

3 g»g.«o

Por las Tables anteriores resultarid claro gue ombm. operacidn del uonnc se pudo llevar a cabo

con facllidad.
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REIVINDICACIONES

1*).-"PROCEDIMIEHEO PARA DESESPUMAL ESCORIA FUNDIDA® caracle-—
rizado porque sobre la supsrficie burbujeante de la escoria se do-
positan briquetas o bloques preformados coustitufdos por un 17-72%

‘en peso de material orgduico, 20~-80% en peso ds naterial refracta-

»io y 3-15% en peso de un aglomerants, hasta disipar las burbujas
formadas.

28) ,~"PROCEDIMIENTO PARA DRSESPUMAR ESCORIA FUNDIDA" segin la
reivindicacidn 1, que se caracteriza porque el uaterial oxrgduico
utilizado son astillas de maders, polve de madera, cdsoaras de
arros, otros materiales vegetales, productos seoundarios o desper-
dlcios de los wmismos, productos ghumados de los mismos, carbén ve~
getal, brea o alquitrdn y batin natural.

38) ,~"PROCEDIMIENTO PARA DESESPUMAR ESCORIA FUNDIDA® segin la .
reivindicacida 1, caruoterizado porque sl materisl refractario a
esuplear son arenns silfciocas, sflice, bidxido de silioio, olivino.
pledra caliszn, colomita, magnesita, banxﬁta, aluming © productoa
cocidos de los wmismos.

41).~"PROUEDINIENTO PARA DESESPUMAR ESCORIA FUNDIDA" segin la
reivindicacidn 1, caracteriszado porqus el aglomerante estd iutegra-
do por almidones, resinas, amioares, proteinas, vikrio soluble,
fosfato de aluminio o sflice coloidsl.

58) ,~"PROCEDIMIENTO PARA DESESPUMAR ESCORIA FUNDIDA®,

Ia preseute meuoria desoxiptiva consta de siete hojas folia~
das y wmecanogralisdas por una sola cars,componiendo un total de
ciento dieciocho linesas, inclufdas les ?f”'nf B

Madrid, 28 de Qé;ubro do 1.975.~
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