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DESCRIPCION
Tolva de material, en particular para un alto horno
Campo técnico

La presente invencidn se relaciona con el campo de almacenamiento de material. La presente invencion se relaciona
mas especificamente con una tolva de material, en particular para el almacenamiento de materia prima en un pozo
vertical u horno.

Antecedentes de la invencion

La construccién de los modernos altos hornos de alta producciéon ha impuesto nuevas y mas rigurosas exigencias a
la disposicion de la carga debido, en parte, a las mayores dimensiones del crisol dentro del horno sobre el cual la
carga debe ser distribuida uniformemente.

Durante las operaciones de carga, los contenedores o una cinta transportadora llevan el material de carga a una o
mas tolvas de material dispuestas en la parte superior del alto horno. Una vez llena la tolva dada, se sella y se pre-
suriza hasta la presion de operacion de la parte superior del horno. Esas tolvas de material han adoptado conven-
cionalmente la forma de cajas de esclusa, que entregan los materiales a una boca de vertido dispuesta centralmente
antes de entrar en la garganta del horno.

La liberacion del material de carga que se encuentra contenido en las tolvas de material se controla con precision
mediante compuertas de material para optimizar la cantidad de material necesaria para la reacciéon quimica que
tiene lugar en el crisol del horno.

Los modernos hornos de tipo BELL -LESS TOP utilizan una, dos o tres tolvas de material. En las configuraciones de
multiples tolvas, las tolvas se utilizan alternativamente; una se llena y actia como almacenamiento temporal mien-
tras que otra se vacia. Se puede proporcionar una tercera tolva para ser utilizada en caso de que se requiera el
mantenimiento de una de las dos tolvas en funcionamiento, o para proporcionar una maxima flexibilidad de opciones
de carga mientras se mantienen capacidades de sobrecarga o de recuperacion superiores al 50%.

Con el fin de reducir el volumen total de la instalacion, las tolvas estan dispuestas cercanas unas a las otras y estan
conformadas para ofrecer el mayor volumen de contenido. Una instalacion de carga de tipo BELL-LESS TOP de
multiples tolvas de este tipo se revela, por ejemplo, en el documento WO2007/082630.

En consecuencia, una instalacion de carga de la técnica actual para un horno vertical comprende un dispositivo de
distribucion de material en el horno vertical, en particular una canaleta pivotante dispuesta simétricamente alrededor
de un eje central del horno vertical, y por lo menos dos tolvas dispuestas en paralelo y desplazadas del eje central
por encima del dispositivo de distribucién para almacenar el material que debe ser alimentado al dispositivo de dis-
tribucion.

La figura 1 representa una vista parcialmente recortada de una tolva de material para la carga y descarga de materia
prima en un alto horno como se conoce en el estado de la técnica. La tolva de material 10 comprende un casco de
contencion 12 con una pared interior 14 y una pared exterior 16. El casco 12 esta formado por una superposicion de
dos partes coénicas truncadas conectadas a través de un cilindro central 18: un cono superior 20 comprende una
abertura superior 22 en su parte superior, cubierta por una valvula de cierre superior 24 que coopera con el balancin
de distribucién alimentado por una cinta transportadora o un carro de elevacién (no mostrado); y un cono inferior 26
que tiene un extremo de conexién 27 unido al cilindro central 18 y que termina en su parte inferior en una porcion de
salida 28, a través de la cual el material se descarga a la disposicion de canaleta central de aguas abajo, no mostra-
da.

Como se representa en la figura1, la tolva 10 esta descentrada con respecto a un eje C que se corresponde con el
eje central de la disposicion de la canaleta central. Cada tolva 10 esta dispuesta en una posicion simétrica radial con
respecto al citado eje central de la disposicion de canaleta. El cono inferior 26 esta configurado asimétricamente,
siendo su porcion de salida 28 excéntrica y dispuesta proxima al eje central C. Con propésitos de descripcion, un
lado interior 30 de la tolva sera referido como la regién que, en uso, esta proxima al eje central C de la disposicion
de canaleta, mientras que un lado exterior 32 sera referido como la regién opuesta.

En una operacioén de carga, un flujo de material de carga entra en el cono superior 20 a través de la abertura supe-
rior 22, cae sobre la pared interior 14 del casco 12 y se amontona en la tolva 10. Debido al gran tamafio de la tolva
10, el flujo de material es susceptible de caer sobre la pared interior 14 desde una altura de varios metros. La tolva
10 comprende comunmente un revestimiento de placas de desgaste de fundicién, generalmente indicado por 34,
para proteger la pared interior 14 contra el impacto del material que cae repetidamente de la abertura superior 22
durante las operaciones de carga. El revestimiento de placas de desgaste 34 suele comprender una pluralidad de
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placas de desgaste de fundicion 36. Las placas de desgaste de fundicion 36 estan dispuestas al menos en una area
denominada "area de impacto” 38, que recibe directamente el flujo de material entrante.

En una operacion de descarga, el flujo de material sale de la tolva 10 a través de la porcion de salida 28. La forma
de la tolva 10 esta adaptada para dirigir el flujo de material y reducir las zonas de desgaste en los conductos situa-
dos aguas abajo, ofreciendo una condicién de flujo que proporciona un nivel de simetria radial fuera de la tolva lo
mas cercano posible al asociado a un horno de alimentacién central de una sola tolva.

Por consiguiente, la configuracién asimétrica de la parte inferior del casco 26 permite que la porcion de salida 28
esté mas cerca del eje central del horno C. Como la porcién de salida 28 y la abertura superior 27 de la parte inferior
del casco 26 son convencionalmente de forma circular y estan situadas en planos sustancialmente horizontales, la
parte inferior del casco 26 forma un cono oblicuo truncado.

Las placas de desgaste de fundicién 36 estan fijadas al area de impacto 38 en una serie de filas horizontales apila-
das sustancialmente desde la parte superior a la inferior del cono inferior 26, siguiendo lineas de montaje horizonta-
les circulares representadas en la figural por lineas discontinuas 40. Como se comprendera, con el fin de cubrir
uniformemente la pared interior 14, cada una de las placas de desgaste de fundicién del molde tiene una forma par-
ticular.

El inconveniente del revestimiento de placas de desgaste de fundicion 34 de este tipo dentro de la tolva es que re-
quiere una gran variedad de componentes, lo que implica altos costos de produccién. Este problema afecta ademas
particularmente a los proveedores y usuarios de placas de desgaste de fundicidon porque necesitan gestionar exis-
tencias mas complejas de placas de desgaste.

Objeto de la invencion

Por lo tanto, es deseable mejorar la solucién utilizada para la construccion de tolvas de material. Mas en particular,
un objeto de la invencion es proporcionar una solucién mejorada para el revestimiento de las placas de desgaste de
fundicion utilizadas para cubrir el area de impacto dentro del cono inferior de las tolvas de material.

Descripcion general de la invencion

La presente invencidon propone una tolva de material, en particular para un alto horno, como se reivindica en la
reivindicacion 1.

La presente invencion supera las deficiencias y desventajas que se han mencionado mas arriba al proporcionar una
tolva de material, en la que las placas de desgaste proporcionadas en la parte asimétrica, en forma de embudo, del
casco inferior de la tolva de material estan dispuestas a lo largo de lineas de montaje definidas con referencia a un
cono circular recto virtual que coincide sustancialmente con la forma de la parte inferior del casco. En particular, las
placas de desgaste estan dispuestas en filas que siguen lineas de montaje paralelas, cada una de las cuales esta
definida por la interseccion de la parte inferior del casco con un plano perpendicular al eje de un cono circular recto
virtual que coincide sustancialmente con la forma de la parte inferior del casco en forma de embudo.

El cono circular recto virtual, también denominado en la presente memoria descriptiva "cono virtual", es una aproxi-
macién matematica de la forma de la parte inferior del casco, que se disefia tipicamente en base a un cono circular
oblicuo. Por lo tanto, el cono circular recto virtual se ajusta estrechamente a la forma interna (o externa) de la parte
inferior del casco. Es virtual en el sentido de que se utiliza para la disposicion de las placas de desgaste, pero no hay
ningun elemento que materialice este cono en la tolva.

La ventaja de utilizar un cono virtual de este tipo es que, por definicion, los planos perpendiculares al eje del cono
vertical se intersectan con la superficie lateral del cono para definir circulos (en la presente memoria descriptiva, las
lineas de montaje) que estan separados por la misma distancia sobre la superficie del cono, en cualquier punto de la
periferia. De esta manera, las placas de desgaste de fundiciéon se disponen en una fila circular que tiene un eje de
simetria circular: el eje del cono virtual. Aunque las lineas de montaje, tal como se utilizan en la presente invencion,
en la practica estaran inclinadas con respecto a la vertical (y en comparacion con las lineas de montaje horizontales
mostradas en la figura 1), aportan una notable ventaja debido a la distancia regular entre las lineas de montaje.
Como resultado, en la actual tolva de material, las placas de desgaste en una misma fila pueden tener la misma
forma y dimensiones,. Esto tiene notables beneficios en el sentido de que reduce la manipulacion del material y
facilita el montaje.

Sera evidente que la presente invencién no esta limitada al dominio de los altos hornos o la fabricacion de hie-
rro/acero, sino que puede ser utilizada en cualquier industria en la que sea deseable proporcionar una disposicion de
placa de desgaste dentro de una tolva de material. Ademas, las ensefianzas de la presente invencion son aplicables
en la construccion de nuevas tolvas de material, pero también pueden ser aplicadas en las tolvas de material exis-
tentes.
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Convencionalmente, las placas de desgaste pueden ser hechas de arrabio o acero, por fundicién - por lo que pue-
den ser llamadas "placas de desgaste de fundicion". Sin embargo, esto no se debe considerar limitante; las placas
de desgaste pueden ser fabricadas de otros materiales, de acuerdo con lo que proceda en funcién del uso previsto.

Aparte de la disposicion de las placas de desgaste, el disefio de la tolva de material puede ser relativamente con-
vencional. Por ejemplo, la salida de material de la parte inferior del casco puede estar orientada verticalmente para
producir un flujo de salida de material sustancialmente vertical y tiene una seccién transversal circular en el plano
horizontal.

Ademas, la parte inferior del casco puede tener tipicamente un extremo superior de conexion por el cual se conecta
con la parte superior del casco, preferentemente a través de una parte central cilindrica. El extremo de conexiéon
tiene una seccion transversal circular en el plano horizontal; y el extremo de conexion es excéntrico a la citada salida
de material.

Como se ha indicado mas arriba, gracias a la invencioén todas las placas de desgaste de fundicién en una fila deter-
minada pueden tener la misma forma. Preferentemente, la curvatura y el ancho de las placas de desgaste en la
direccion circunferencial estan predeterminados de tal manera que el revestimiento final de las placas de desgaste
de fundicion ofrece una desviacion minima de la forma de un circulo en cada fila.

Preferentemente, la disposicion de las placas de desgaste se proporciona para cubrir al menos un area de impacto
de la pared interior de la parte inferior del casco. De hecho, las placas de desgaste estan dispuestas principalmente
para cubrir la llamada area de impacto de la tolva, es decir, la region de la pared del casco que esta orientada a la
abertura de entrada y recibe directamente el flujo de material entrante. Sin embargo, también es posible cubrir toda
la periferia interior de la tolva con placas de desgaste. Las regiones de la pared interior no cubiertas por placas de
desgaste pueden estar provistas de un revestimiento de azulejos de ceramica, como se conoce en la técnica.

Cada placa de desgaste comprende un cuerpo curvo con una cara frontal que esta orientada al interior de la tolva,
una cara trasera opuesta por la que se monta contra la pared interior de la citada parte inferior del casco. Preferen-
temente, el lado frontal de la placa de desgaste esta provisto de ranuras horizontales que permiten la acumulacion
de material en los mismos, reduciendo de esta manera el desgaste del lado frontal.

Para facilitar el montaje de las placas de desgaste, los bordes laterales que se extienden longitudinalmente de la
placa de desgaste tienen un perfil convexo en forma de V.

Breve descripcion de los dibujos

Otros detalles y ventajas adicionales de la presente invencion seran evidentes de la descripcion detallada que sigue
de las realizaciones no limitativas con referencia al dibujo adjunto, en el que

la figura 1 es una vista parcialmente recortada de una tolva de material de acuerdo con la técnica actual;

la figura 2 es una vista parcialmente recortada de una tolva de material de acuerdo con una realizacion de
la invencion;

la figura 3 es una vista en perspectiva de principios que ilustran la disposicion de las placas de desgaste de
fundicion en el casco inferior de la presente tolva de material;

la figura 4 es una vista lateral de la figura 3;

la figura 5 es una vista superior principal de la disposicion de las placas de desgaste en el casco inferior de
la presente tolva de material;

la figura 6 es una vista en primer plano del detalle A de la figura 5.
Descripcion de realizaciones preferidas

Se ha descrito mas arriba una tolva de material de la técnica actual con referencia a la figural. Como se conoce en
la técnica, la citada tolva de material esta disefiada para ser utilizada en una instalacion de carga de tipo de tolvas
paralelas (en particular de tipo BELL-LESS TOP) en la parte superior de un alto horno. Como es conocido por si
misma, esa instalacion de carga comprende un dispositivo de distribucion rotativo dispuesto como cierre superior de
la garganta del alto horno. Para distribuir el material a granel en el interior del alto horno, el dispositivo de distribu-
cion comprende una canaleta que sirve como miembro de distribucién. La canaleta esta dispuesta en el interior de la
garganta de modo que es rotativa alrededor del eje central vertical del alto horno y pivotable alrededor de un eje
horizontal perpendicular al eje vertical.

La instalacion de carga comprende ademas un par de tolvas de material - del tipo que se muestra en la figura1l -
dispuestas en paralelo sobre el dispositivo de distribucion y desplazadas con respecto al eje central del horno. Las
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tolvas sirven, de una manera conocida por si misma, como depdsitos de almacenamiento para el material a granel
que sera distribuido por el dispositivo de distribucién y como cierres de presion que evitan la pérdida de presion en el
alto horno mediante valvulas de cierre superior e inferior abiertas y cerradas alternativamente. Cada tolva puede
tener en su extremo inferior una compuerta de material respectiva. Entre los bastidores de las compuertas de mate-
rial y el dispositivo de distribucion se dispone un bastidor comun de la valvula de sellado que conecta las tolvas a
través de los bastidores de las compuertas de material con el dispositivo de distribucion. Esto es sélo un ejemplo y
se pueden seleccionar otras configuraciones, como quedara claro para los expertos en la técnica. Por ejemplo, la
valvula de cierre y la compuerta de material pueden estar dispuestas en el mismo bastidor.

Volviendo a continuacioén a la figura 2, se muestra una realizacion de la actual tolva de material 10' para la instala-
cion de carga del alto horno. La tolva de material 10' de la figura 2 es esencialmente idéntica a la que se muestra en
la figura 1, excepto por la disposicion de las placas de desgaste. Por lo tanto, se utilizan los mismos signos de refe-
rencia para designar elementos iguales o similares.

En la figura 2, se reconocera la tolva de material 10' con su casco de contencién 12 que incluye una parte de casco
superior generalmente coénica truncada 20, una parte de casco central sustancialmente cilindrica 18 y una parte de
casco inferior en forma de embudo 26. La parte del casco inferior 26 esta sellada a la parte central 18 por un extre-
mo superior de conexion 27 y termina, en su extremo inferior, en una porcion de salida 28. La porciéon de salida 28
esta dispuesta verticalmente para producir un flujo de material sustancialmente vertical y tiene una seccion transver-
sal circular en el plano horizontal. La porcion de salida 28 puede estar disefiada como un manguito o anillo circular.
Como se puede ver en la figura 2, la configuracion de la tolva 10' en general, y de la parte inferior del casco 26 en
particular, es asimétrica con respecto a un eje central H de la tolva 10' (es decir, el eje del cilindro circular que define
la parte central 18). Mas precisamente, con respecto al eje H, la porciéon de salida 28 es excéntrica de tal manera
que puede disponerse muy cerca del eje central C del alto horno. Se entendera que para lograr este efecto, la forma
de la parte superior 20 y de la parte central 18 no tiene por qué ser necesariamente como se muestra en la figura 2,
sin embargo la porcién de salida 28 esta dispuesta de manera excéntrica.

Cuando la materia prima se introduce en la tolva vacia 10', el flujo de material entrante cae sobre la porcién de la
parte 26 del casco inferior, frente a la abertura de entrada 22, regién que se denomina area de impacto y que se
designa como 38. Para evitar el desgaste del propio casco, la pared interior 14 esta, al menos en el area de impacto,
con una disposicion 42 de placas de desgaste 44, fijadas a la pared interior 14. Convencionalmente, las placas de
desgaste se fabrican mediante fundicion de arrabio y, por lo tanto, también se denominan tipicamente placas de
desgaste de fundicion. Aunque las placas de desgaste de fundicion se utilizaran tipicamente en la actual tolva 10', la
actual disposicion de las placas de desgaste también puede ser utilizada con placas de desgaste hechas de diferen-
tes materiales.

Haciendo referencia de nuevo a la figura 1, y como ya se ha explicado, las placas de desgaste 44 se han montado
convencionalmente a lo largo de lineas de montaje circulares (40 en la figura1) paralelas al plano de apertura de la
porcion de salida 28, es decir, horizontalmente. Un gran inconveniente de esta disposicion convencional es que,
como el cono inferior 26 tiene una forma de embudo asimétrico, la distancia (medida en la pared interior 14) entre
dos lineas de montaje horizontales paralelas 40 varia en funcién de la posicion angular con respecto al centro de la
linea de montaje circular. Por ejemplo, la distancia di entre dos lineas de montaje adyacentes 40, medida a lo largo
de la pared interior 14, es menor que dz. Por lo tanto, todas las placas de desgaste 44 deben tener una forma parti-
cular.

En contraste a la figura1, la actual tolva de material 10', como se muestra en la figura 2, tiene un revestimiento de
placa de desgaste 42 que esta dispuesto de acuerdo con lineas de montaje circulares inclinadas 48 que se definen
por medio de un cono circular recto virtual, como se explicara a continuacion con referencia a las figuras 3 y 4.

En las figuras 3 y 4 se reconoce la parte inferior del casco en forma de embudo 26 con su parte inferior de salida 28
y su extremo superior de conexion 27. La porcion de salida 28 y el extremo de conexion 27 son circulares (por dise-
fio) y se extienden en planos horizontales paralelos, pero son excéntricos, lo que lleva a esta forma de embudo asi-
métrico de la parte inferior del casco 26. Matematicamente, la parte inferior del casco 26 forma un cono oblicuo trun-
cado: el vértice del cono correspondiente no esta sobre el centro de la base circular correspondiente al extremo de
conexion 27. El vértice del cono oblicuo truncado se designa como A en la figura 4 y se determina clasicamente
como la interseccion de la generatriz de la superficie lateral formada por la parte inferior del casco 26. El eje del cono
oblicuo, que pasa por el centro de la porcidn de salida y del extremo de conexién 27, se designa como O.

El signo de referencia 44 designa un cono circular recto virtual (virtual en el sentido de que se utiliza para fines de
disefio pero no corresponde a un elemento cénico solido). Este cono circular recto 50 esta disefiado para coincidir -
lo mas aproximadamente posible - con la forma de embudo de la parte inferior del casco 26. Es decir, el cono virtual
50 esta dimensionado como el cono circular recto que mejor se aproxima a la forma de cono truncado de la parte
inferior del casco 26; o en otras palabras, que mejor se ajusta dentro de la parte inferior del casco 26 para acercarse
lo mas posible a la pared interior 14. En cierta medida, se puede ver como un cono circular recto inscrito en la parte
inferior del casco 26. El cono virtual 50 tiene un eje V y un vértice Av. Por definicion, su eje V pasa por el centro de
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su base circular, materializado en las figuras por la linea 53, y es perpendicular a la misma. Se hace notar de paso
que, debido al disefio asimétrico del embudo de la parte inferior del casco 26, el eje O tipicamente esta inclinado con
respecto a la vertical; y el cono virtual 50, respectivamente su eje V, también suele estar inclinado con respecto a la
vertical.

Se apreciara que el cono virtual 50 se utiliza en la presente memoria descriptiva para definir las lineas de montaje 48
de las placas de desgaste 44 dentro de la parte inferior del casco 26: cada linea de montaje 48 se define como la
interseccion de un plano respectivo perpendicular al eje del cono virtual V con la parte inferior del casco 26 disefiado
como cono oblicuo truncado. Por lo tanto, las lineas de montaje 48 estan inclinadas con respecto a las lineas de
montaje horizontales convencionales 40, pero como estan en planos perpendiculares al eje Ay de un cono circular
recto, las lineas de montaje 48 son circulares. Por consiguiente, la distancia (representada por ejemplo por d3) entre
cualquier par de lineas de montaje 48 en la pared interior 14 es la misma en cualquier posicion angular con respecto
al centro de la linea de montaje. Las placas de desgaste 44 dispuestas en una fila determinada, es decir, a lo largo
de una misma linea de montaje 48, pueden ser disefiadas, por lo tanto, para que tengan la misma forma.

Como la pared interior 14 esta construida sobre un cono circular oblicuo mientras que el cono virtual 50 es un cono
circular recto, los dos conos no pueden superponerse perfectamente. El cono virtual 50 esta aun optimizado para
estar lo mas cerca posible del cono oblicuo de la parte inferior 26. Como se comprendera, la consecuencia practica
es que existira una estrecha separacion 52 entre los dos conos, que se podra compensar facilmente si es necesario
por medios de union o a través de medios de fijacion. Sin embargo, esta separacion es menor, ya que los ejes Ay y
Ao de los conos tienen pequefias desviaciones, como se muestra en la figura 4.

Ventajosamente, el cono virtual 50 esta disefiado para que pueda estar comprendido en su totalidad en el volumen
de la parte de cono inferior 26. De esta manera, la superficie del cono virtual 50 es siempre accesible dentro del
cono original de la pared interior 14 para colocar las placas de desgaste 42 de la disposicion. En la practica, la forma
conica de la parte inferior 26 esta muy cerca del cono virtual 50, dejando solo un estrecho espacio 52 entre los dos
conos, como se muestra en la figura 3.

Como se puede ver en las figuras, las placas de desgaste 44 estan dispuestas en filas, contra la pared interior 14 de
la parte inferior del casco 26, pero orientadas siguiendo las lineas de montaje 48 determinadas por medio del cono
virtual 50. La disposicion de las placas de desgaste 42 consiste entonces en una pluralidad de filas de placas de
desgaste 44 que se colocan una encima de la otra en direccion al eje V, es decir, apiladas, para cubrir la pared inte-
rior 14. Una fila se obtiene, por ejemplo, alineando el borde superior de las placas de desgaste 44 a lo largo de una
linea de montaje 48. También se puede decir que una fila se encuentra entre dos lineas de montaje vecinas 48. En
la figura 2 las filas estan indicadas por 49.

Las placas de desgaste de fundicion 44 estan dispuestas muy juntas para cubrir uniformemente la pared interior 14,
lo que significa que no hay un espacio sustancial entre dos placas de desgaste adyacentes 44.

Como se ve mejor en la figura 5, la placa de desgaste 44, por si misma, consiste tipicamente en un cuerpo curvo 54
que tiene una cara frontal 56 que esta orientada hacia el interior de la tolva y una cara trasera opuesta 58, por la cual
se monta en la pared interior 14 usando cualquier medio apropiado, por ejemplo, pernos, tornillos o uniones solda-
das. Preferentemente, los medios de fijacion incluyen tres pernos que se aplican en los orificios correspondientes de
la pared interior 14. La cara frontal 56 comprende una pluralidad de ranuras horizontales 60, lo que permite la acu-
mulacion de material y asi reduce el desgaste por abrasion de la cara frontal. El signo de referencia 62 designa un
miembro de levantamiento, por ejemplo, un anillo, un gancho o similar, que permite levantar / sostener la placa de
desgaste durante el montaje.

Como se ha mencionado, el cuerpo 54 de la placa de desgaste tiene una forma curva, es decir, el cuerpo 54 de la
placa (no sélo la cara frontal 56) esta doblado de forma céncava, visto desde la cara frontal 56, es decir, con los
bordes laterales 64 adelantados. La curvatura de la cara posterior 58 esta disefiada ventajosamente para que coin-
cida con la forma del cono circular recto virtual 50 en la fila en la que se va a montar.

Puesto que las placas de desgaste de fundicion 44 estan dispuestas en filas siguiendo una linea de montaje circular
48 y el eje V del cono virtual 50 es un eje de simetria circular para cada fila, se deduce que cada placa de desgaste
de fundicién 44 de una fila dada puede ser montada indistintamente en cualquier lugar a lo largo de la linea de mon-
taje 48 dada. Ademas, todas las placas de desgaste de fundicion 44 de una misma fila pueden tener las mismas
dimensiones.

Con el fin de ejemplificacion, las dimensiones totales de una placa de desgaste de fundicién 44 pueden ser del orden
de: 800 mm (ancho) por 900 mm (alto), con un cuerpo de unos 100 mm de grosor. Estas dimensiones no son limi-
tantes y los expertos en la técnica pueden adaptar las dimensiones como sea conveniente.

En caso de que una fila entera deba ser cubierta por placas de desgaste de fundicion, por ejemplo, mas de 360°, el
ancho de una placa de desgaste de fundicion puede ser definido de manera que la fila pueda ser por un numero
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entero de placas de desgaste. En la practica, puede ser suficiente colocar las placas de desgaste de fundicion en el
area de impacto, o es decir en el lado exterior 32 de la tolva 10'.

Las areas de la pared interior 14 no cubiertas por las placas de desgaste 44 pueden ser cubiertas por medio de
azulejos de ceramica (no mostrados), como se conoce en la técnica.

Como se puede ver en la figura 5, el cuerpo tiene dos bordes laterales 64 que se extienden longitudinalmente (es
decir, que se extienden en direccion axial del cono virtual 52), asi como un borde superior € inferior 66 y 68, tipica-
mente paralelos a las lineas de montaje 50. Los bordes superior e inferior 66 y 68 son paredes sustancialmente
rectas, generalmente perpendiculares a la cara posterior 58. Los bordes laterales 64 estan orientados a las placas
de desgaste adyacentes 44 en una misma fila.

Durante el montaje de la tolva de material 10, la placa de desgaste de fundicién 44 se cuelga de una grda por medio
del miembro de elevacion 62. Como se comprendera, la placa de desgaste debe ser manipulada en direccion radial
por los operarios, pero también debe estar inclinada de acuerdo con las lineas de montaje inclinadas 48.

Con el fin de facilitar la instalacion de las placas de desgaste 44, los bordes laterales 64 de las mismas estan provis-
tos de un perfil facilitador de la rotaciéon. Como se muestra en la figura 6, el borde lateral 64 comprende dos caras
inclinadas 70 que proporcionan al borde lateral un perfil convexo en forma de V. La forma en V permite que la placa
de desgaste de fundicion 44 pueda ser rotada y colocada facilmente durante el proceso de montaje, es decir, cuando
se dispone entre dos placas vecinas fijas.
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REIVINDICACIONES
Tolva de material (10'), en particular para un alto horno, comprendiendo la citada tolva de material :

un casco hueco de contencion (12) para almacenar material, el citado casco comprende una parte superior
(20) del casco con una porcion de entrada y una parte inferior (26) del casco en forma de embudo asimétri-
co con una porcién de salida (28);

una disposicion de placa de desgaste (42) cubriendo al menos parte de una pared interior (14) de la citada
parte inferior (26) del casco, comprendiendo la citada disposicion de placa de desgaste una pluralidad de
placas de desgaste (44) dispuestas adyacentes unas a las otras en una pluralidad de filas, estando apila-
das las citadas filas a lo largo de la citada pared interior,

caracterizada en que las placas de desgaste (44) estan dispuestas en filas que siguen lineas de montaje
paralelas (48) definidas por la interseccion de la parte inferior del casco (26) con planos perpendiculares al
eje (V) de un cono circular recto virtual (50) que coincide sustancialmente con la forma de la parte inferior
del casco en forma de embudo (26).

Tolva de material de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que la citada salida de material (28) de la citada parte
inferior del casco (26) esta orientada verticalmente para producir un flujo de material sustancialmente vertical y
tiene una seccion transversal circular en el plano horizontal.

Tolva de material de acuerdo con la reivindicacion 2, en la que la citada parte inferior del casco (26) tiene un
extremo superior de conexion (27) por el que se conecta con la parte superior del casco (20), preferentemente a
través de una parte central cilindrica (18);

el citado extremo de conexion (27) tiene una seccion transversal circular en el plano horizontal; y
el citado extremo de conexion (27) es excéntrico a la citada salida de material (28).

Tolva de material de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el citado cono circular recto
virtual (50) es un cono que encaja ajustadamente con la forma de la pared interior de la citada parte inferior del
casco.

Tolva de material de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que todas las placas de desgas-
te (44) dispuestas en una misma fila, a lo largo de una misma linea de montaje (48), tienen la misma forma.

Tolva de material de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la que cada placa de desgaste
(44) comprende un cuerpo curvo (54) que tiene una cara delantera (56) orientada hacia el interior de la tolva,
una cara trasera opuesta (58) por la que se monta contra la pared interior (14) de la citada parte inferior del cas-
co (26), y bordes laterales que se extienden longitudinalmente (64) con un perfil convexo en forma de V.

Tolva de material de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la disposiciéon de las
placas de desgaste (42) cubre al menos un area de impacto (38) de la pared interior (14) de la parte inferior del
casco.

Dispositivo de carga del horno vertical que comprende una o mas tolvas de material como se ha reivindicado en
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7.

Alto horno que comprende un dispositivo de carga que comprende una o mas tolvas de material como se ha
reivindicado en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7.



ES 2809 732 T3

Técnica Anterior
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