AINISTERIO DE lNDUSiRlA Y ENERGIA @ NomEAo Al
Registro de la Propiedad Industriol W 3 : %

@ PRIORIDADES!

.NUMENO ’ FECHA @ PAIS
714. 669 -V 16"'8"76 ' E.U.A.

@FECHA DE PUBLICIDAD GLA!IFIGACION INTERNACIONAL PAT!NTK DE LA QUE ES DIVISIONARIA

ELL B 461.601

@TI‘IULO DE LA INVENGION

"UN APARATO PARA LA REFINACION DE METAL ZN FUSION

@ BOLICITANTE (8}

UNION CARBIDZ CORFORATION : (L—%g??l—SP-l
D

COMICILIO DEL SOLICITANTE

270 Park Avenue, Nusva York, Nueva York 1001‘7, Estados Unidos de
América.

@,mvmmn (€

Andrew Gera Szekely

-~

@ TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

DON FIRNANDO DE ZLZABURU MARGUZZ ’ (P.-67.282)

UNE A4  MOD, 3108 . . . UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

MCS/.




P- 67.282

10

15

20

25

30
10117

- fusidn, es particulermente pertinente a la refinacidn de

bujeante en forma de burbujas de gas extremadamente pequeil

bre de depdsitos y éxidos acumulados. Les impurezas no meté-

Hoja ntim. 1

La presente invencidn se refiere a un apsrato usg-
do en la refinacidn de metal, particulermente la asociada
con la refinacidén de metal en fusidn.

Aunque la invencion descrita en la presente memod

ria tiene a@plicacidn general en la refinecidn de metales en

aluminio, magnesio, cobre, zinc, estafio, plomo y sus eleaclo-
nes y se considera que es una mejora respecto al aparato des-
crito en la patente estadounidense nimero 3.870.511 emitidI
el 11 de marzo de 1975, que es incorporada a esta memoria
como referencia, '

Bésicemente, el procedimiento llevado a cebo en ¢l

aparato de referencia comprende la dispersidn-de un gas bur-

S
a través de una mase en fusidn. El hidrdgeno es extrafdo d
la masa en fusidn por desorcidn em las burbujas de gas, mién-
tras que otras impurezss no metélicas son levantadas en
capé de espuma por flotaeidn. La dispersién.dél gas burbu~
jeante es reslizada mediante el uso dé distribuidores de gas
rotativos que arrojan la masa en fusidn en un estado altamE
te turbulento. La turbulencia hace aglomerer las pequefias

particulas no metdlicas en grendes sgregados de particulas

que son hechas flotar hasts la superficie de la masa en fu
sidn por les burbujas geseosas. Esta turbulencia en el metal
también asegura un mezclado a fondo del gas burbujeante con

la masa en fusidn y maentiene al interior del recipiente 1i.

licas que flotan fuera del metal son extraidss del sisteme
con la espuma mientras que el hidrdgeno desorbido del metal

sale del sistema con el gas de burbujeo agotado.

Y1
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-

merciel de este procedimiento comprende un cuerpo cilindrico
de calentamiento externo que contiene elementos calefactores
eléctricos y un cuerpo cilindrico de hierro fundido interno
revestido con grafito y plecas de carburo de gilicio. Aungue
este aparato de horneado ha resultado satisfactorio, se com-
prueba que tiene limitaciones en determinasdas aplicaciones.
Una limitgeidén comprende la vida Gtil del cuerpo
cilindrico ae hierro fundido interno, que se debe reemplazar
a intervalos reguleres, creando asi dependencis de una fun-
dicidn. Se comprenderé que seria més ventajoso que se pudie-
ra usar un refractario aislante, que sea moldegble o de la-
drillos cementados, por ejemplo, que tenga una vida ttil més
prolongada y sea facilmente reparsble, en lugar del cuerpo
cilindrico de hierro fundido, pero esto solamente es practi-
co si la erosidn inherente al refractario con la consiguien-
te generacidn de impurezas puede ser contrarrestada. Otra 1i
mitacidn esté comprendida en un elemento del diseflo, es deci
la provisién de orificios de colada o drenaje parsa la masa

en fusidn, un requisito de muchos hornos cuando se realizen

cambios frecuentes de aleacidn. El problema surge porgque la

tal a diferentes ubicaciones en el horno para diferentes

clientes. En el cuerpo cilindrico de hierro fundido, la ubi-

emplesdo por la funderia para fundir el cuerpo cilindrico
de hierro. Los cambios en el patrdn de fundido son antieco-

ndémicos porque se requieren muchos petrones diferentes. Por

El horno utilizado sctuslmente en la aplicacidn cos

provisién de orificios de coleda para los hornos calentados |
externemente es técnicemente no factivle, Otra limitacién adji-

clonal es la de proveer orificios de entrada y salida del mg-

cacidén de estos orificios es fijada por el patrdén de fundieils
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el contrario, el cuerpo cilindrico refractario se puede cons

truir a medida pera satisfacer las necesidades de los clien-
tes.
A fin de emplear un cuerpo c¢ilindrico refractario

laislante, no obstante, ya no se pueden usar medios calefacto

res externos, sino que, més bien, se necesita alguna forma

de calentamiento interno. Se ha sugerido el uso de calente-

iento por inmersidn, pero adolece de graves riesgos, por
E;emplo, le introduceidn de calefactores de inmersidn inter-

fiere con el patrdén de burbujas en los casos en que el metal

es burbujeado con un gas. También"interfiere con el libre mo

vimiento o estado fisico de la masa en fusidn, particularmen;
te el flujo del metel a través de los medios de filtro o el

horno. El empleo de calefactores de inmersidén también no lle

ga a ser satisfactorio en un dispositivo de filtracidn de
aluminio dedo que la insercidn de los calefactores en el me-
dio de filtracidn tiene que ser atendida inicislmente y en el
reemplazo.

Una deficiencia adicional en los calefactores por
inmersidén tipieds es que no pueden séportar un embiente de
alta turbulencia durente tiempo prolongado. Esto surge del
hecho de que el dispositivo térmico del calefactor de inmer- .
sidn necesita un casco protector, que tenga una-élevada con~
Huctividad térmica, sea capaz de soporter altas temperaturas
y sea inerte & la mesa en fusién y resistente a la corrosidnj
estos cascos protectores hebitualmente tienen paredes delge~
das para proporcionar buena conduéoién'férmica ¥ por razones
econdémicas, no obstante, tienen una vida Gtil relativamente
corta bajo la exposicidén a alta turbuleneis. El problema se

lagrava ulteriormente por la manera en que los calefactores
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[por inmersidn son suspendidos en la mesa en fusidn, propor-
¢ionendo la suspensidn por su propis neturaleza muy poco S0+
porte contre las fuerzas de agitecidn a las cuales estd ex-
puesto el celefactor por inmersidn.

Un objeto de la presente invenoidn, por lo tanto,
es proveer un aparato psra la refinacidén de metal que prove

una fuente de éalentamiento interno a la vez que supera los

inconvenientes del calefactor de inmersidn, meximiza la vid
Gtil del casco, minimiza la erosién, es fécilmente reparsbld,
y se adapta econdmicemente a los orificios de colsda y a lo
cambios segin los clientes en cuanto & 1o que concierne a
los orificios de entrads y salida,
Otros objefos ¥y ventajas resultarén evidentes més

adelante.

| De acuerdo con la presente invencidén se ha descu-

blerto un aparato tal bajo la formea de un recipiente adapta~

do para mentener al metal en un estado de fusidn que compren
de, en combinacién:

(a) un cuerpo cilindrico de refracterio aislante
impermesble al metal en fusidn;

(b) un revestimiento pare una proporcidn princi-
pal dé aquella superficie interior dé dicho cuerpo cilindri-]
co,'qua estaré por debajo de la superficie de la masa en fu-
sidn, comprendiendo dicho revestimiento bloques de grafito
o de carburo de siliéio, gue tienen libertad de dilatarse en

por lo menos una direccidn en respuesta a la apiicécién de

calor; y

(e) por lo'menos un medio de calentemiento dispues

to dentro de cualquiera de los bloques,

El recipiente descrito encuentra uns aplicacidn
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;referida en un apa:ato que comprende, en combinacidn:
(d) el recipiente definido precedentemente en (a),
(b) v (e)s
(e) porjlo menos un medio'distribuiddr de ges girg-
5 torio dispuesto en dicho recipiente, y
'(f) medios de entrada y selidea para 6l metal en
fusidn y los geses.
Le figura 1 es una vista en perspectiva de una

modelidad preferide de reslizacidén de un medio distribuidor

10 de ges giratorio tal como se ilugtra en la patente estadouni
dense mencionada preéedentemente.. '

Le figura 2 es un diagrama esquemético de una vis-
ta en planta que ilustra una modeslided preferida de resliza-
cidn del aphrato que incluye el recipiente y el medio distri
15 buidor de gas giratorio tmico definidos.

La figura 3 es un diagreama esquemitico en seceidn
transversal realizado segin 3-3 de la modalided de resliza~
cibn ilustrada en la figura 2.

Toda la estructura utilizada en el refinamiento ded
20 la masa en fusidn se puede denominer "horno" y esté compren-
dida generalmente de un cuerpo cilindrico de acero externo
revestido internamente primero con uﬁ refractario aislente
tal como ladrillo cementado con, por ejemplo, una mezcla de
altmine-silice. El primer revestimiento aislante es enton-
25 ces revestido con un revestimiento refractario impermesgble,
que también es un aislante y que hdﬁitaalmente es alimina
moldeeble, pero también puede ser ledrillo cementado. Ambos
revestimientos, el primero y el éegundo, se febrican con ma~
teriales convencionales que tienen buenas propiedades ais~

30 lantes y suficiente espesor para evitar les pérdidas de caldr,
10117 ' '




10

15

20

- 25

30

10117

manteniéndoles a niveles econdmiceamente aceptebles. Aunque

° Hoja ntim. 6

el uso del cuerpo cilindrico de acero y el primer refracta-
rio aislante son propuestos, le presente invencidn simple-
mente hace necesario que se emplee un cuerpo cilindrico de
refracterio esislante impermesble al metal en fusidémn, con
una conductivided térmica inferior & aproximadamente 0,5
BIU/pie cuadrado/hore/eF/pie, o sea 0,06781 milicaloria/(sg
gundo x centimetro cuadrado x 2C)/pie (0,3 metro). Estos
refractarios generalmente son curados antes de utilizarlos.

Este cuerpo ¢ilihdrico refracterio es entonces
revestido con "bloques®, que consisten en un material de
alta conductividad térmica, que es inerte a ls masae en fu-
sidn y resistente a la corrosidn, y cuys superficie recha-
za o resiste la humectecidn por la masa en fusién. La con-
ductivided térmica es de por lo menos aproximademente 5
BTU/pie cuadrado/hors/eF/pie, o sea 0,6781 milicaloris/(se
gundo x centimetro cusdrado x 2C)/0,3 metro.

El término "bloques“_se define en esta memoria
con el significado de un $rozo prefebricado de material quﬁ
tiene una forms especificada. Formas comunes de blogues sox
convencionales, por ejemplo las placas y bloques que tienen
frecuentemente la forma de prismas rectengulares, siendo 1%
diferencia entre la pleca y el bloque generalmente cuestidn

de espesor. Estos bloques estén equipados con agujeros, re-

bajos, o lo similar, necesario para su instelacidén o su fuxy
cién. Los bloques (segin lo definido) son preferiblemente
bloques de grafito o carburo de silieio o de smbas coses.
Una proporcidn principal, o més del 50 por ciento de la
superficie interior del cuerpo cilindrico esté cubierta

con estos bloques. La superficie interior de la que squi s%
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- corrosidén e inertes en vista de la exposicidn a salpicedu~

Hoja nGm, 7

trata es aquella que estéd por debajo del nivél de la masa
en fusidn bajo las condioiohes operativas., Preferiblemente,
més de aproximadamente el 75 por ciento de la superficie in-
terior estéd cubierta con estos blogues. En una estructura
con forma de brisma restengular que tiene genersalmente un
compartimiento, habitualmente estén cubiertos por lo menos |.
tres lados y el fondo. En tel estructura que tiene, por
ejemplo un compartimiento de trabajo donde existe turbulens
cia y un compartimiento de sslida donde no hay turbulencia,
generalmente el fondo y por lo menos dos lados del comparti-~
miento de trsbajo estén cubiertos y se emples una psred pa-
ra separar el compartimiento de salide del comparitimiento
de trabajo, estando el compartimiento de salida sin reves-
tir o revestido. Quedes entendido que le pered de separacidn
no se considera parte del revestimiento. Otres caracteris-
ticas de los bloques sﬁn (a) coeficientes de dilatacidn
térmica relativamente bajos3 (b) una relacidn de conducti~
vidad térmica al coeficiente de dilatacidn térmica mayor
de 3,106 (valores de temperatura ambiente expresados en
unidades de BTU/pie cuadrado/hora/QF/pie y pulgeda/pulga-
da/9F, respectivemente); y (¢) resistente a la erosidn por|
el metel en fusidn agitado. ' _

Se comprenderé que los materiales emplesdos para
la superficie interior o revestimiento por sobre el nivel
de la masa en fusidn no es aqui eritico, pero por lo menos

se deben tener un cuenta los materiales resistentes a la

ras de la masa en fusidn: »
Una funcién de los bloques es la de proteger sl

cuerpo refractario contra la erosidén causeda por laz masa
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en fusidn y, con este fin, cuanto mayor es la superficie in-
terior que esté cubierts, tanto mejor. Generalmente, la su-
perficie interior del cuerpo refractario esté expuesta sole-
mente por razones de limitaciones del disefio,

Los bloques son instalados de manera tal que su
movimiento térmico no tieme restricciones en por lo menos
una direccién y generalmente dos direcciones. Pueden ester
unidos & la superficie interior del cuerpo cilindrico o en-
tre sl en un punto u otro. La mesa en fusidn puede penetrar
entre los bloques y por detrés de ellos, pero esto se mini-
miza cuento lo permita el disefio. Toda restriceidn impuesta
a la expansidn o dilatacidn térmica de los bloques es tam—
bién debida a limitaciones de diseiio obligatorias, por ejem}
plo, mantener el tamafio en un minimo. Los bloques son mantet
nidos en su sitio por algin dispositivo convencionel de ress
triceidn o medio apropiado, por ejemplo, el cuerpo mismo,
renuras o0 rebajos dentro de los cusles se puede hacer desli+
zar al bloque, o un bloque puede restringir al otro.

Los bloques son de espesor veriado, dependiendo d¢
su funcidn en el hormo. Se utilizen segin esta memoria dos
clases de bloques., La funcidn de una clase de bloque es simt
plemente la de proteger la superficie interior del refractat
rio contra la erosidn. El espesor de este bloque protector

generalmente es de aproximedemente 2,5 a 12,5 cm. La segun-

L3

da clase tiene una doble funcidn, una, la del bloque protec
tor, y la otra funcidn, la dessalojar un elemento caslefactor
eléctrico, o varios elementos de eatos, o dispositivos de

calentamiento con llamas. El espesor del bloque de doble

funeidn es generalmente de aproximademente 7,5 & aproximade-

mente 25 cm. El bloque de doble funcidn contiense por lo me~
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lnos un dispositivo calefactor y generalmente varios, por
eﬁemplo, de 2 a 4, especialmente cuando cubre la superficie
interior de una de las peredes del hormo. Debe obsefvarse
que uno o varios bloques se pueden uwsar para cubrir una su-
5 perficie partiocular restringida como se seflald precedente-
mente.

Un nimero suficiente de dispositivos cslefactores
se provee pera mantener al metal en estado de fusidn. Este
nimero esté relacionado con la intensided del dispositivo
1o calefactor, por ejemplo, la energia suministrada por la lle-
me o por un elemento calefactor eléctrico; con el volumen
de la mase en fusidn; y con las pérdides de calor desde el
iado exterior del horno. En aplicaciones en que el metal fly-
ye a través del horno y se desea aumentar la temperatura del
15 metal en fusidn, el caudal del metal y el régimen de calen-
tamiento deseado definen la entrada tbtal de energia sl hor+
no, y a su vesz, el dimensionamiento de los dispositivos ca-
lefactores y los bloques. El nimero de dispositivos de ca-
lentamiento puede comprender de 1 a 6 o més.

20 En el caso del grafito, el dispositivo de celenta:

miento es un elemento térmico de resistencia eléctrica alo-
jado de manera tal que no esté en coQtacto con la placa. El
dispositivo de calentemiento usado en las placas de carburo
de silicio, no obstante, puede ser igusl que para el grafi-
25 t0 o un dispositivo de calentamiento a llama con el uso de
combustibles geseosos convencionales. _

El elemento térmico puede ser un elemento de ni-
quel-cromo o cualquier elemento térmico de resistencia con-
vencional que pueda proveer temperaturas suficientes para

30 mentener al metal o s2leacidn particular en estado de fusiodn)

10117
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| forzarlo hacia afuera entre el estator 5 v el rotor 1. E1

* Hoja nam. 10

L por ejemplo, temperaturas de eproximedamente 540 a @proxima-
damente 1370%C,

Con referencis &l dibujo:

La figura 1 ejemplifica medios preferidos para la
distridbucidén de gas girstorios. También se puede denominar
dispositivo de inyeccidn de ges. E1 dispositivo esta compre?—
dido del rotor 1 equipado con dletas verticales 2. El rotor
se hace girer por medio de un motor (no ilustrado) y por
medio de un Arbol 3. El &rbol 3 esté protegido de la masa
en fusidn mediante el manguito 4 que estd unido fijamente
&l estator 5. El disefio interno del dispositivo es tal que

se puede introducir gas en el interior del dispositivo y

estator tiene oanéles 6, que corresponden a las gletas 2
del rotor. La inyeccidn de ges y la rotacidén del rotor si~-
multéneass a presidn y velocidad de rotacién suficientes caut
sen el deseado patrdn de dispersidn de gas de burbujeo en
la masa en fusién creando un asmbiente de glta turbulencia.
Se pueden obtener datos especificos del dispositivo y el
patrén de circulacidén de la patente estadounidense nimero
3.870.511.,

-El aparato ilustrado en las figuraes 2 y 3 tiene
un medio de distribucidn de gas giratorio simple 1 que es
similar al dispositivo ilustrado en la figura 1. La pared
externa 2 del horno es fabricada tipicemente con acero. El

interior de la pared 2 es de refractario 3 de ladrillo ce~

mentado de baja conductividad térmica como un primer aislan
te y el refractario 3 tiene en su interior el refractario
4, ung alimina moldesble impermeaeble e la masa en fusidn.

Una slfmins moldesble tipica tiene el 96% de Alz0y, 0,2%
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Lde F3203, y el resto de otros materisles. El refraotario 4
también tiene baja conductividad térmica y, por supuesto,
proporciona aislacidn adicionsl. La estructura externa es
completada con la cvbierta o techo 5 del horno y una super-
5 estructura (no ilustrade), que sostiene al distribuidor de
gas 1 y un motor eléetrico (mo ilustrado).

Dado que en la modalided preferida de reglizacidn
se utilizen extensamente materisles de grafito y el propdsi-
t0 es una operacién de refinacidn de elta pureza, se compren-
10 deré que el aperato esté apropladamente seilado y protegido
mediante un manto de gas inerte pera proveer un ambiente
esencialmente libre de aire. Cuando el recipiente esté sellg~
do de este modo, se lo denominaré como recipiente "cerrado"|
Existen operaciones de refinscidn de metal y otros casos,
15 por ejemplo, una situscidn de conservacidén, donde no se reqpie
re este émbiente. Por supﬁesto, el cerburo de siliecio se
puede user en ambos casos. En el Gltimo caso, no obstante,
se pueden obviar los sellados herméticos y la capa protectot
ra de gas inerte. Se considere que el recipiente propuesto . .
20 en este memoria sea usado en cualquiere de los dos tipos de
operacidén y cuelquier estructura del aperato descrito fuera
del recipiente definido que no sea de valor en la @ltima |
operacidn se puede omitir por razones econdmicas u otras,
seglin el operador lo crea sdecusdo. |
25 La operacidn de refino comienza con la apertura

de puertgs corredizas (no ilustrades) en la embocsdure del

k

orifiecio de entrgda 7. El metal en fusién ingresa sl comp&ar;
timiento de trabajo 8 (ilustrado con mesa en fusidn) a tre-
vés del orificio de entrada 7 que puede ester revestido con
3o bloques de carburo de silicio. La mgsa en fusidn es agifada

10117
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L.vigorosamente y se hace burbujear gas de refinacidn s través
del distribuidor giratorio de gas 1. La rotacidn del rotor
del distribuidor 1 es en sentido contrario & las &gujas del
reloj; no obstante, el patrén de circulacidn inducido en la
masa en fusidn por el distribuidor 1 tiene una componente
vertical. La formecidn de vortices es reducida desplazando
la simetria del compartimiento de trsbajo 8 con el cafio de
salida 9 y los tabiques 10 y 15. ,

" El metal refinado entra al cafio de salida 9 ubica

do detrés.del tabique 10 y es conducido hacia el comparti-
miento de salida 11. El compartimiénto 11 esté separsado del
compertimiento de trabajo 8 por:el bloque de grafito 12 y
el bloque de carburo de silicio 13. EL metel refinado sale
del horno a través del orificio de salida 14 y es conducido}
por ejemplo, & une méquina de moldeo bajo un flujo uniforme|
La base del horno est£ revestida con placa de grafito 6.

La espuma que flota sobre el metal es atrapada
pér el bloque 15 que actﬁa tento como un tebique cuanto co-
mo un desespumador y se recolecta sobre la superficie de

la masa en fuaidn préxima'ai orificio de entrada 7 desde

donde se puede retirar fiécilmente. E1l gas de burbujeo .agote
do sale del dispositivo debejo de las puertas corrsdizas
(no ilustrades) de 1a entrada. Se provee proteccidn del es-
pacio superior por encima de la masa en fusidn introduc;gn—
do un gas inerte tal como el srgdn dentro del horno a tra-

vés de un cafio de entrada (no ilustrado)f Sin embargo, la

stmésfera en el compartimiento de salida 11, no esté contro
lada y por consiguiente se emplea alli el bloque de grafito
12 solemente debajo de la superficie de la masa en fusidn.

Una carscteristioa de le presente invencidn es el
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| hecho dé evitar la turbulencia en el compartiﬁiento de sali-
da 11, es decir, la mesa en fusidén en esa seccidn esté en
un estado casi de reposo, lo que es ventajoéo para proporcig-~
nar un flujo uniforme hacia el moldeo. Esto es logrado por
5 el cafio de salida 9 que amortigua la turbulencia.

El orificio de sangria o drenaje 16 es provisto
para drensr el horno cuando se reslizen cambios de aléacién
Se puede ubicar sobre el lado de entrada o salida del hornol

Se suministra calor 21 horno, en esta modalidsad
10 de realizacién, mediante seis elementos térmicos de resisten~
cia eléctrice de niquel-cromo 17 que estén insertados en
bloques de grafito de doble funeidn 18, a razdn de tres en
cada bloque. Los blogues 18 son mantenidos en su sitio por
sujetadores de acero 19 y por bloques 12 y 13, que, @ su
15 vez, son retenidos mediante el uso de ranuras y rebajos (no
ilustredos). Los bloques 18 tienen libertad para dilatarse
hacia el lado interno del horno y hacia'arriba.

| El techo 5 estéd en una relacidén de sellado con el
resto del horno por medio del uso de uné guarnicidn de pes-
20 tafis 20 y esté protegido del calor por varias‘oapas de aiala-
cién 21. Un ejemplo de la clase de aislacidén empleada es la
hoja delgada de aluminio con respeldo de silicato de alumi-
nig fibroso. Se provee ﬁna termocupla de faﬁo con un tubo
de proteccién (mo ilustrado). El distribuidor de gas 1 y el
25 ' motor (no ilustrado) -estén oonectadosAa,'y a§stenidoa por,
une superestructwra (no ilustrads).

Cada elemento térmico 17 estéd unido deslizablemen-

$e al techo 5 de manera que se puede mover al dilatarse el
bloque de doble funecidén 18, otre caracteristica més de la
30 presente invencidn. El elemento 17 esté insertado en un ori-
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ficio perforsdo en el bloque 18. El contacto entre el ele-
mento 17 y~el bloque 18 es impedido por el separador 24 y
el tabique térmico 25. La provisidén de la unidn deslizeble
se efectila para atender a la dilatacidn térmica del bloque
de doble funcidn 18. La unidén en particular es convencional
¥y no se ilustra. Cuando el horno es llevado & la temperatu~
ra obarativa y ol bloque 18 se ha dilatado, entonces se fi-
ja en posicidén al elemento 17. Cuendo el horno es enfriado
por algin motivo, la unién del elemento 17 (no ilustrado)
al techo 5 es aflojeda a fin de que se puede mover libremenst
te con la contraceidn del bloque 18. Los elementos 17 son
generalmente perpendiculares 2l techo y a la bese del horno
y parelelos entre si.

Es preferible que el material empleado para el dig-
tribuidoxr 1, las diversas placas y otras plezes sean de gras
fito. Sin embargo, cuando hay grafito por encima del nivel
de la masa en fusidn, se sugiere que el grafito sea recu~
bierto con, por ejemplo, una pintura ceramica, o que se pro+
porcione otra proteccidén contra la oxidecidén sun cuando se uti
licen sellados y una atmdésfera protectora, o se puede sustit
tuir al graf;co con carburo de silicioe. |

Se proveen un motor, control de temperatura, trang-
formador, y otros equipos convencionales (todos no ilustra-
dos) para propulsar al distribuidor 1 y hacer funcionar a
los elementos térmicos 17. El sellado de los orificios de ep-
trada y salida, la cafieria y otros edpipos pera proteger la
integridad del dispositivo cerrado también es convencional

¥y no ée ilustra.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan pera que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen
en las reivindicaciones siguientes:

18.- Un aparato para la refinacidn de metsl en fu
sibn, caracterizsdo por comprender, en combinseién: (a) un
recipiente adaptado para mantener metal en estado de fusidn,
que incluye en combinacidén: un cuerpo ¢ilindrico refractaric
aislante que tiene paredes laterales y una.pared de base, y
que es impermesble al metal en fusidn; un revestimiento para
una proporcidn principal de agquella superficie interior de
dichas paredes laterales y la pared de base, que estara de-
bajo de la superficie de la masa en fusidn, comprendiendo
dicho revestimiento bloques de grafito o carburo de silicio
estando dichos bloques posicionados de manera que dichos blg-
ques estarén en contacto con la masa en fusién, y siendo 1i-
bres pera dilatarse en, por lo menos, dos difecoiones en
respuesta a la aplicacidn de calor; y por lo menos un ele-
mento térmico de resistencis eléctriéa dispuesto dentro de
cualquiera de los blogues, que comprende el revestimiento
para una pared 1atefg1, estando dicho elemento unido no fi~-
jamente a, y sin tener contacto eléctrico con, el bloque dep~
tro del cual esté dispuesto; (b) ﬁdr lo menos un medio de
distribuecidn de gas giratorio dispuesto en dicho recipiente
y (¢) medios de entresda y salida para metal en fusidn y ga-
ses.

2% ,~ Bl aperato definido en la reivindicacidn 1,
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_éaraoterizado por temer un medio giratorio de distribucidn
de gas. .

38.- El aparato definido en la reivindicacion 1,
caracteriéado borque el recipiente es cerrado.

498,~ Bl aperato definido en la reivindicacidm 2,
caracterizado porque el recipiente es cerrado.

5“.-.E1 aparato definido en la reivindicacidn 2,
caracterizado porque el recipiente tiene un compartimiento
‘de trabajo y un compartimiento de salida, y el compartimien
to de trabajo esté conectado al compertimiento de salida de
manera tal que la masa en fusidn que fluye desde el compart:
miento de trebajo al compertimiento de salida seré emorti-
guada a un estado esencialmente de reposo.

68.~ E1 aparato definido en la reivindicacidn 3,
caracterizado porque los bloques son de grafito.

78,~ Bl aparato definido en la reivindicacidn 4,
caracterizaedo porque los bloque son de grafito. '

8.~ El aparato definido en la reivindicecidn 7,
carscterizado porgue el recipignte tiene un ftecho y el ele~
mento térmico estd unido deslizsblemente al techo de manera
tal que ge mueve al dilatarse o contraerse el blogue dentro
del cual estéd dispuesto. '

98.- Un aperato para la refinscidn de metal en fu
sidn.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque ante-
cede, representado en los dibujos que ée acompafian y para

los fines que se han especificado.

L-
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Este MNemoria consta de diecisiete hojas escritas

a mAquina por una sola cara.

Madrid, 17.N0¢1977
P.A.
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