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Este invento se relaciona con un procedimiento pa­
ra precalentar piezas de recipientes para el manejo de meta­
les fundidos.

En el manejo de metal fundido, por ejemplo, acero 
fundido, la práctica común consiste en cargar el metal en una 
cuchara, artesa refractaria o recipiente similar, provisto 
de una abertura de salida que se cierra mediante el llamado 
tapdn de colada. La abertura se encuentra normalmente en la 
base del recipiente y está rodeada por la llamada buza. La 
abertura se cierra por alojamiento de un extremo del tapdn 
de colada en la buza, y el fuste del tapdn de colada se diri­
ge hacia arriba a través del metal fundido contenido en el 
recipiente accesible desde la parte superior de la superfi­
cie del metal fundido.

Para evitar el enfriamiento del metal fundido cuan­
do se carga en el recipiente y para asegurar que el tapdn 
de colada funcione apropiadamente, es necesario precalentar 
la buza y el tapdn de colada (particularmente el extremo que 
se ajusta en la buza) por medio de quemadores.

El empleo de quemadores para calentar los tapones 
de colada según la práctica tradicional tiene ciertos incon­
venientes. Dichos quemadores se suelen colocar en el interior 
del recipiente junto con tuberías de suministro de aire com­
primido y combustible, por ejemplo gas, y se deben quitar 
antes de que se llene el recipiente con metal fundido, pro­
duciéndose una demora entre el precalentamiento y la entrada 
de flujo de metal fundido y, por consiguiente, una pérdida 
de temperatura en las piezas precalentadas. Puede ser una ta­
rea ardua para los obreros el manipular el equipo y retirarlo 
del recipiente antes de verter el metal fundido. Cuando se
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trata de una artesa refractaria con un revestimiento interior 
de material refractario termoaislante, según la patente britá­
nica na 1.364.665y se necesita menos calor para calentar el re­
cipiente antes de llenarlo con metal fundido, puesto que las 
únicas piezas que exigen calentamiento son las buzas y los ta­
pones de colada. En dicho caso, el calor de los quemadores pué- 
de abrasar el revestimiento situado en las piezas que no ne­
cesitan calentamiento. Además, los quemadores son costosos 
de mantener y tienden también a ser ineficaces puesto que el 
calor disponible que producen se desperdicia. Por lo tanto, 
sería conveniente que el tapón de colada pudiera precalentar­
se de un modo más eficaz y especialmente cuando la artesa re­
fractaria está revestida con un revestimiento interior de 
material refractario termoaislante.

Según el presente invento, se proporciona un proce­
dimiento para recalentar piezas en cooperación de un conjunto 
de buza y tapón de colada en un recipiente para el manejo 
de metal fundido, que tiene una superficie interior sensible 
al calor o que se puede abrasar, cuyo procedimiento comprende 
las operaciones de situar en el interior del recipiente, alre­
dedor de la buza y alrededor del extremo interior del tapón 
de colada adyacente a la buza, una barrera térmica que forma 
un espacio prácticamente cerrado alrededor del extremo infe­
rior del tapón de colada, y suministrar calor dentro del espa­
cio en el interior de la barrera. El calor se suministra pre­
feriblemente a través de la buza.

La'barrera térmica se dimensiona y dispone prefe­
riblemente de modo que se extienda desde el suelo del reci­
piente que rodea a la tobera hasta el punto de rodear el ex­
tremo inferior del tapón de colada y ponerse en contacto con



las paredes de la barra del tapón en una corta distancia a 
partir de su extremo inferior. El calor se abastece preferi­
blemente desde el exterior del recipiente por la buza, lo 
cual ofrece la ventaja de confinar el calor en aquellas par­
tes de una artesa refractaria revestida con revestimiento ter- 
moaislante refractario, lo cual exige calentamiento pero 
evitando al mismo tiempo el deterioro del propio revestimien­
to.

Segdn se ha indicado anteriormente, el invento tie­
ne un valor particular para el calentamiento de artesas refrac 
tarias. Cuando el recipiente es una artesa refractaria que 
tiene tubo de colada destinado a extenderse por debajo del 
nivel del metal fundido contenido en el recipiente o en el 
molde situado por debajo, el calor se suministra preferible­
mente al espacio comprendido en el interior de la barrera tér­
mica por dicho tubo.

La barrera térmica es preferiblemente de forma tron- 
cocónica y se fabrica preferiblemente de una mezcla de un 
material fibroso, especialmente un material fibroso refracta­
rio, por ejemplo amianto, lana de escoria o lana de roca, o 
fibra de aluminosilicato, material refractario particulado 
y un aglutinante orgánico. La barrera se puede preparar co­
locando apropiadamente una pieza con una forma adecuada de te­
la flexible de dicha composición. Como variante, la barrera 
térmica pueda tener en general una forma cilindrica.

Mediante el empleo de la barrera térmica, la tempe­
ratura alcanzada en la superficie exterior del tapón de cola­
da y sobre las superficies de la buza que cooperan con la mis­
ma puede ser virtualmente igual y, además, la temperatura se 
puede elevar hasta el nivel que se desee con gran rapidez.



Se ha averiguado en la práctica, y segdn demues­
tran las evaluaciones expuestas más adelante, que cuando el 
tapón de colada y la buza se han calentado a una temperatura 
suficientemente elevada, debido a la presencia de la barre­
ra térmica, su temperatura tiende a reducirse tan solo lige­
ramente en un periodo de aproximadamente 10 minutos después, 
permitiendo por lo tanto cualquier demora en el empleo del 
recipiente desde que se deja de abastecer calor hasta que se 
vierte el metal fundido en el recipiente. En algunos casos, 
puede ser conveniente reforzar la temperatura de la buza y 
base del tapdn de colada aplicando un soplete inmediatamente 
antes de verter el metal fundido en el recipiente.

Es aún más preferible que la barrera térmica.se 
forme de un material termoaislante y/o exotérmico, segdn se 
describe en una de las patentes británicas 1.117.977,
1.218.568 y 1.283.692. Es también preferible emplear una ba­
rrera de doble construcción en la cual exista una capa termo- 
aislante y una capa exotérmica.

Aunque en la práctica, la barrera térmica es prefe­
rible troncocénica, se pueden emplear otras formas, por ejem­
plo un cilindro con una tapa, especialmente si son más fáci­
les de fabricar. La barrera térmica se puede hacer de una plu­
ralidad de piezas que, antes de utilizarse, se deben ensam­
blar en la forma requerida. En la práctica existirá preferi­
blemente una pequeña abertura, por ejemplo, una ligera holgu­
ra anular entre el tapón de colada y la parte superior de la 
barrara térmica, para permitir el escape de gases de exhausta- 
ción. Al final del precalentamiento, la barrera térmica se 
puede dejar en su sitio para que sea destruida por el metal 
fundido al ser vertido en el recipiente, o se puede recuperar
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para volverse a utilizar, por ejemplo elevándola con el tapón 
de colada cuando el tapón se separa de la tobera.

El invento es de valia especial para el precalenta­
miento de partes elegidas de una artesa refractaria del tipo 
conocido como artesa "fría" y descrito en las patentes britá­
nicas 1.364.665 y 1.469.513. En el interior de dicha artesa 
existe una capa gastable formada por baldosas teimoaislantes, 
y si estas se calientan accidentalmente por los quemadores 
antes de verter el metal fundido en la artesa, se pueden dete­
riorar por abrasamiento. El invento tiene un valor adicional 
cuando la artesa refractaria se utiliza en el moldeo de zama­
rras, en cuyo caso la buza tendrá un tubo de colada colgante 
formado, por ejemplo, de sílice o de alámina grafitada. El 
extremo inferior de dicho tubo puede tener una pluralidad de 
bocas de salida, cada una de ellas dirigida a la misma lingo­
tera o molde de colada continua, para distribuir el flujo en­
trante de metal fundido en el molde.

En lugar de suministrar calor desde el interior de 
la artesa refractaria segdn el invento, los quemadores se 
dirigen al interior de las bocas de salida de dicho tubo para 
calentar el tubo y las superficies interiores de la buza y el 
extremo inferior del tapón de colada. La presencia de la barre­
ra térmica en dicho caso, sirve para agilizar el momento en 
que se alcanza la temperatura deseada; esto es particularmente 
importante cuando se emplean piezas total o parcialmente de 
sílice, puesto que cuanto antes se transforme la sílice en 
cristobalita tanto mejor se evitará el deterioro.

El quemador empleado para suministrar el calor al 
tubo de colada o en el interior de la buza puede ser de cual­
quier tipo apropiado. Se ha averiguado en la práctica que los
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quemadores de oxiacetileno, quemadores de oxipropano, o que­
madores de aire y gas natural se pueden emplear para la prác­
tica del invento. La forma óptima del quemador dependerá de 
las circunstancias particulares; cuando el tubo de colada ten­
ga bocas de salida múltiples, es conveniente dirigir un quema­
dor por cada boca de salida.

El invento se ilustra a título de ejemplo en los di­
bujos esquemáticos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista parcial en sección tomada 
a través del suelo de una artesa refractaria, que ilustra un 
conjunto de buza y de tapón de colada.

La figura 2 es una vista como la figura 1 que ilus­
tra el lugar que ocupan las sondas de temperatura cuando se 
realizan ciertas pruebas; y

Las figuras 3 a 8 son gráficos que ilustran las cur­
vas de tiempo/temperatura obtenidas en ciertas pruebas.

Refiriéndonos a la figura 1, una artesa refractaria 
consiste en un recipiente metálico exterior 11, revestido en 
su interior con dos capas de ladrillo refractario 12, y un 
revestimiento interior gastable formado por losetas de mate­
rial refractario termoaislante 13. Un anillo refractario 14 se 
asienta sobre el recipiente metálico 11 sobre una abertura for­
mada en el recipiente metálico y una buza refractaria 15 se 
sitúa dentro del anillo refractario 14 teniendo la buza 15 
un tubo de colada colgante 19 que, según se ilustra en la 
figura 2, tiene una boca de salida bifurcada. El anillo 14 y 
3a buza 15 se fijan en su sitio por cemento refractario 16.
Un tapón de colada 17 se monta en la artesa refractaria por 
medios no ilustrados, situándose el extremo inferior del tapón 
ligeramente por encima de la buza. El tapón está rodeado en su
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extremo inferior por una barrera térmica 18 de tela de amian­
to cuyo fondo descansa sobre el revestimiento interior 13 y 
cuya parte superior está en contacto con el tapón de colada.

La barrera 18 se puede fijar convenientemente al 
tapón por medios no ilustrados y, de este modo, la barrera 
se puede mantener en compresión entre el tapón y el suelo 
de la artesa.

Cuando la artesa se prepara para recibir metal fun­
dido, la buza 15 y la base del tapón de colada 17 se preca­
lientan por medio de quemadores de gas situados fuera de la 
artesa refractaria y dirigidos a través de las aberturas del 
tubo de colada 19 hasta la tobera 15 y el extremo del tapón 
de colada 17. La barrera 18 asegura que se conserve calor en 
la zona de las piezas en cooperación de la buza y el tapón de 
colada y, por consiguiente, el extremo inferior del tapón 
de colada 17 y la superficie interior de la tobera 15 se ca­
lientan rápidamente. Las pérdidas por radiación, convección 
y conducción, que tienen lugar si' se utilizara un quemador 
situado en el interior de la artesa refractaria, se reducen 
notablemente, y se evita que se abrase el revestimiento 
interior gastable de material refractario termoaislante 13.

Cuando la buza 15 y el tapón de colada 17 se han 
precalentádo suficientemente, los quemadores se desconectan 
y se retiran. La barrera 18 se deja en su sitio en el inte­
rior de la artesa refractaria, lo cual ayuda a reducir las 
pérdidas térmicas del tapón de colada 17 y la buza 15 duran­
te la demora que se produce entre el momento en que se quitan 
los quemadores y el momento en que se carga el metal fundido 
en la artesa refractaria. Durante la operación de llenar la 
artesa refractaria, la barrera 18 se destruye gradualmente
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por el calor procedente del metal fundido y los residuos 
del material de la barrera 18 flotan hasta la superficie 
del metal fundido. El metal fundido sale de la artesa por 
el tubo de colada 19.

Se realizd una serie de evaluaciones empleando la 
artesa refractaria ilustrada en la figura 1. Seis sondas de 
temperatura, fabricadas de platino/rodio (87:3), se emplearon 
para tomar las lecturas. Las sondas 5 y 6 se situaron sobre 
la superficie interior de la buza de la artesa refractaria, 
las sondas 1 y 3 sobre la superficie exterior del tapdn 
de colada y las sondas 2 y 4 dentro del tapdn de colada, to­
do ello según se ilustra en la figura 2. El conjunto ilustra­
do en la figura 1 se precalentd durante un periodo de 20 
minutos y después se dejd durante otros 20 minutos sin ca­
lentar. La temperatura se registré continuamente en un regis­
trador de banda. Se realizaron pruebas similares de precalen­
tamiento y enfriamiento ulterior empleando otros dispositivos 
según se expondrá más adelante. Las figuras 3 a 5 y 7 se han 
obtenido empleando métodos no correspondientes al inventor 
Las figuras 6 y 8 se han obtenido empleando el método del 
invento.

El gráfico de la figura 3 ilustra la temperatura 
alcanzada en las diversas posiciones de las sondas en ausen­
cia de cualquier barrera térmica, pero calentando con quema­
dores de acetileno a través de la buza. Se observará que la 
temperatura difiere notablemente de una posicidn a otra du­
rante el calentamiento y que la pérdida de calor es rápida; 
al cabo de 10 minutos de haberse retirado los quemadores, to­
das las posiciones se encontraban a la misma temperatura re­
lativamente baja. Por estas razones no es satisfactorio el
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el calentamiento a través de la buza en ausencia de cualquier 
barrera térmica.

El gráfico de la figura 4 ilustra el caso en el 
cual, en lugar de la barrera térmica representada en la figu­
ra 1, se situé un manguito abierto en cada extremo alrededor 
de la buza. La presencia del manguito mejora notablemente 
la temperatura alcazada por el tapén de colada, pero no por 
las paredes de la buza. El manguito se formé desaguando y 
secando partes de una lechada acuosa que comprendía los com­
ponentes sélidos siguientes (partes relativas en peso):

Fibra de silicato de aluminio 55 
Algutinante de resina 7 
Alúmina 15 
Sol de sílice coloidal 15 
Polvo de aluminio 8
El empleo del manguito termoaislante no es de este 

modo especialmente conveniente; el calentamiento no es uni­
forme, según se podrá observar en la figura 4-

El gráfico de la figura 5 ilustra los resultados ob­
tenidos empleando un manguito como en la prueba para la cual 
la figura 4 indica los resultados, pero conteniendo un com­
bustible exotérmico que genera calor para compensar las pérdi­
das térmicas surgidas en virtud de la forma del manguito. El 
manguito se formé desaguando y secando partes de una lechada 
acuosa que contenía los componentes sélidos siguientes (par­
tes relativas en peso):

Polvo de molino de bolas 83
Resina 4
Papel 5
Fibra de silicato cálcico 3
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Espatofluor 3
Agentes tensioactivos 2
Se observará que si bien la temperatura del tapón 

de colada aumentaba notablemente si se compara con el empleo . 
de un manguito aislante, no ocurría lo mismo con la buza. Esto 
demuestra que el mejorar las características térmicas del 
manguito no dá lugar a un calentamiento uniforme.

El gráfico de la figura 6 ilustra los resultados ob­
tenidos empleando el método del presente invento. La barrera 
18 se formó de la primera composición especificada anterior­
mente. Segtin se podrá observar en la figura 6, todas las 
sondas alcanzaron virtualmente la misma temperatura prácti­
camente en la misma proporción. Además, a pesar de que la 
temperatura se reducía después de retirarse los quemadores, el 
régimen de caída de temperatura era considerablemente reducido 
si se comparaba con las partes correspondientes de las figuras 
3 a 5 en las cuales no se empleó protección o donde se utilizó 
un manguito abierto por cada extremo.

El gráfico de la figura 7 ilustra los resultados ob­
tenidos en ausencia de una barrera térmica cuando se utiliza 
un quemador de gas en forma de herradura. Se observará que, en 
este caso, la temperatura de la buza se eleva mientras que 
la del tapón de colada no se eleva en el mismo grado y no se 
eleva uniformemente.

La figura 8 es el gráfico obtenido correspondiente­
mente cuando se utiliza una barrera térmica 18 de la primera 
composición especificada anteriormente. Se observará que exis­
te la tendencia hacia un calentamiento más uniforme de la 
buza y del tapón de colada.

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,
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así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer­
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas, son 
susceptibles de.modificaciones de detalle en cuanto no alte­
ren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento para precalentar partes en coope­
ración de un conjunto de buza y tapón de colada en un reci­
piente para el manejo de metal fundido, que tiene una super­
ficie interior sensible al calor o que se puede abrasar; carao 
terizado porque comprende situar en el interior del recipien­
te, alrededor de la buza y alrededor del extremo inferior del 
tapón de colada junto a la buza, una barrera térmica que for­
ma un espacio virtualmente cerrado alrededor del extremo in­
ferior del tapón de colada; y suministrar calor en el inte­
rior del espacio comprendido dentro de la barrera.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque se suministra el calor a través de la buza al 
espacio comprendido en el interior de la barrera térmica.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1 ó 2, 
caracterizado porque el recipiente es una artesa refractaria 
que tiene un tubo de colada destinado a extenderse por debajo 
del nivel del metal fundido contenido en el recipiente o en 
el molde situado por debajo, y porque el calor se suministra 
por dicho tubo hasta el espacio comprendido en el interior
de la barrera térmica.

4-.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el recipiente para 
el manejo del metal fundido es una artesa refractaria que tie­
ne un recipiente metálico exterior, un revestimiento interior 
refractario relativamente permanente y un revestimiento inte­
rior gastable de material termoaislante refractario.

5.- Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque la barrera térmica 
se extiende desde el suelo del recipiente para el manejo del
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metal fundido rodeando a la buza hasta las paredes del tapón 
de colada en una corta distancia por encima de su extremo in­
ferior.

6. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque la barrera térmica 
tiene en general una forma interna troncooónica.

7. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 6, caracterizado porque la barrera térmica se 
hace de una mezcla de material fibroso refractario, material 
refractario particulado y un aglutinante orgánico.

8. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 7t caracterizado porque la barrera térmica se 
hace de una tela fibrosa refractaria.

9. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones 1 a 8, caracterizado porque la barrera térmica se 
hace parcialmente de material exotérmico.

10. - Procedimiento según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 9* caracterizado porque se deja una pequeña 
holgura anular para el escape de gases de exhaustación en
él extremo superior de la barrera.

11. - Procedimiento según cualquiera de las reivindi­
caciones anteriores, caracterizado porque el calor se suminis­
tra al interior de la barrera por medio de una llama de oxia- 
cetileno.

12. - Procedimiento para precalentar partes de coo­
peración de un conjunto de buza y tapón de colada en un reci­
piente para el manejo de metal fundido, tal y como queda sus­
tancialmente descrito en la presente Memoria! e ilustrado en 
los dibujos adjuntos. ¡
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