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DESCRIPCION
Equipamiento para el tratamiento de escoria procedente de hornos eléctricos

Campo de la invencién

La invencion concierne al campo de la industria del acero y, en particular, se refiere a un equipamiento para el
tratamiento de escoria procedente de hornos eléctricos.

Estado de la técnica

En la industria del acero la escoria derivada de la fusion de las materias primas es descargada de los hornos
eléctricos al final de la fase de fusion. Con este fin, el horno esta provisto de una puerta, para la llamada
escorificacion, por medio de la cual se hace que la escoria fluya hasta el interior de un depdsito de recogida o vasija
o hasta un area de recogida situada en un nivel inferior al del horno, de donde es retirada al final de proceso de
fusion o de forma periddica utilizando medios mecanicos. La escoria, la cual inicialmente se encuentra en estado
fundido, lentamente se solidifica dentro de la vasija o dentro del area de recogida, aglomerandose en bloques
dificiles de desplazar y tratar. Por esta razon, se requiere una operacion de trituracion adicional, con la ayuda de un
dispositivo, por ejemplo unos martillos neumaticos, para disgregar el material para poderlo transportar facilmente
hasta su destino final.

Es evidente, sin embargo, que esta operacion requiere la aportacion de trabajo adicional y lleva tiempo, es laboriosa
y costosa de llevar a cabo.

El documento EP-A-0 162 183 divulga un procedimiento y un aparato para la subdivision y la recuperacion de calor
procedente de una escoria liquida, que comprende un laminado de la escoria liquida entre al menos dos rodillos de
enfriamiento de metal. Sin embargo, en este documento se manifiesta que la temperatura y la distancia entre los
rodillos es controlada de forma que se obtenga una placa gruesa cohesionada que presente una capa superficial
solidificada y una capa central fundida, siendo la placa gruesa suficientemente plastica para ser conformable, una
conformacién en combinacién con el laminado o después del mismo, de la placa gruesa en briquetas y una
recuperacion de calor al menos a partir de las briquetas conformadas, de modo preferente, después de que estas
hayan sido separadas unas de otras, mediante o con la ayuda de cualquier medio de enfriamiento apropiados.

Objetos y sumario de la invenciéon

Un objeto de la presente invencién consiste, por el contrario, en proporcionar un equipamiento que permita un
enfriamiento y desagregacion rapidos de la escoria cuando sale del horno eléctrico para facilitar su recogida y
eliminacion, sin tener que llevar a cabo operaciones adicionales y evitando asi los inconvenientes de la técnica
conocida.

Un objeto adicional de la invencion consiste en proporcionar un equipamiento para que el tratamiento de la escoria
directamente asociable con la puerta de escorificacion de cada horno eléctrico.

Dichos objetos y las ventajas implicitas que derivan de los mismos se consigue en un sistema para el tratamiento de
la escoria en herrerias y acerias de acuerdo con la reivindicacion 1. Otros aspectos concretos de la invencion se
pondran de manifiesto a partir de las reivindicaciones posteriores.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion, sin embargo, se ilustrara con mayor detalle en el curso de la descripcion detallada con
referencia a los dibujos adjuntos, indicativos y no limitativos, en los cuales:

La Fig. 1 muestra una vista en perspectiva del equipamiento global;
la Fig. 2 muestra una seccion vertical que muestra los componentes esenciales del equipamiento; y
la Fig. 3 muestra un diagrama ejemplificador de la instalacion del equipamiento.

Descripcién detallada de la invenciéon

El equipamiento de acuerdo con la invencion se indica globalmente con la referencia numeral 10 y esta disefiado
para tratar, segun lo expuesto, la escoria 11 procedente de la puerta de escorificacion de un horno eléctrico -no
mostrado- de una aceria. Basicamente comprende al menos un par de cilindros 12 situados lado con lado, que rotan
sobre unos ejes geométricos respectivos y que estan situados dentro de una estructura 13 de proteccion y entre dos
placas 14 refractarias en cabeza. La estructura 13 de proteccion es como una tolva, abierta tanto por la parte
superior hacia la puerta de escorificacion del horno como por el fondo hacia un depésito situado por debajo o canal
15 de recogida.
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Los cilindros 12 rotatorios pueden estar montados horizontalmente sobre unos tirantes 16 de soporte (Fig. 2) y ser
energizados por un aparato motor que gire en direcciones opuestas de acuerdo con las flechas A de la Fig. 2. Estan
separados para su delimitacion entre ellos y con las placas 14 refractarias en cabeza, una cubeta 17 superior para
recibir la escoria destinada a ser tratada, seguida por un orificio 18 para la laminacién y descarga de la escoria
dentro del depésito 15 de recogida situada debajo.

Los cilindros 12 pueden posiblemente presentar distancias ajustables entre sus centros para modificar la capacidad
del depdsito 17 superior de acuerdo con las necesidades y la anchura del orificio 18 para la laminacién y descarga
de la escoria.

Por debajo de los cilindros 12 a los lados opuestos de la trayectoria de la escoria que sale del orificio 18 de
laminacion, estan situadas algunas toberas 19 para distribuir chorros de aire comprimido hacia la escoria, estando,
de modo preferente, las toberas inclinadas hacia abajo para evitar que la escoria se proyecte hacia ellas.

El depdsito 15 de recogida esta dispuesto para la retirada de la escoria tratada de acuerdo con las flechas B de las
Figs. 1y 2, y, con este fin, puede ser de tipo vibratorio o sometido a desplazamientos de “paso de peregrino”.

En la practica, la escoria 11 que llega saliendo de la puerta de escorificacion del horno y que es recogida en la
cubeta 17 superior, empieza a enfriarse ya en contacto con los cilindros y, en consecuencia, es laminada al pasar
por el orifico 18 definido por dichos cilindros para entonces ser enfriada cuando se sitle en contacto con los chorros
de aire comprimido distribuidos por las toberas 19.

Ademas de la accién de enfriamiento, los chorros de aire comprimido también desempefian el papel de
desagregacion de la escoria gracias al hecho de que esta ultima, situado en el fondo, al salir de los cilindros
presenta un grosor relativamente delgado. La escoria, en consecuencia, se hace granulada y, por tanto, descargada
en esta forma dentro del depdsito para ser basica y ventajosamente retirada sin necesidad de ninguna otra
intervencion o tratamiento.

Asi mismo, la capacidad de la escoria para ser tratada puede también ser ajustada de acuerdo con su composicion,
variando en la medida conveniente la velocidad de rotacion de los dos cilindros y del orificio de laminacion.
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REIVINDICACIONES

1.- Equipamiento para el tratamiento de escoria procedente de un agujero de colada interior de un horno eléctrico de
una planta metaldrgica que comprende una combinacién, dentro de una estructura (10) de confinamiento, de unos
medios de recepcion y laminacion de la escoria que comprenden al menos un par de cilindros (12) paralelos
operados para rotar y que forman entre ellos una cubeta (17) superior de recogida seguida por un orificio (18) de
laminacién, unos medios para el enfriamiento y desagregacion de la escoria laminada y unos medios para la
recogida y evacuacion de la escoria desagregada, caracterizado porque dichos medios de enfriamiento y
desagregacion consisten en unas toberas (19) dispuestas sobre los lados opuestos de la escoria laminada, en un
nivel situado entre dichos cilindros (12) rotatorios y dichos medios de recogida y evacuacion, con el fin de distribuidor
chorros de aire comprimido hacia la escoria que sale de dicho orificio (18) de laminacién.

2.- Equipamiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dichas toberas estan inclinadas hacia abajo para
evitar que la escoria sea proyectada hacia ellas.

3.- Equipamiento de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que la cubeta (17) superior y el orificio de laminacion
(18) son ajustados por dichos cilindros (12) con la ayuda de dos placas (14) refractarias en cabeza asociadas con
ellos.

4.- Equipamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichos medios de
recogida y evacuacion de la escoria desagregada consisten en un deposito (15) o bien vibratorio o sujeto de “paso
de peregrino”.

5.- Equipamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que los cilindros (12)
rotatorios presentan una distancia ajustable entre sus centros para modificar la capacidad de la cubeta de recogida
superior y la amplitud del orificio de laminacion.

6.- Equipamiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la velocidad de rotacién
de los cilindros es variable para variar el flujo de la escoria tratada.
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