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DE

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

EN

E S P A Ñ A

por veinte años,

a favor de -STEIN & ROUBAIX,Société Anonyme,
»  i» o ti ii n ii ii ii n  n »  ii n *it t i '

con domicilio en P A R IS , C/cle Lord Ryron n® 19
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de nacionalidad FRANCESA Mii it n ti ii

por "UN PROCEDIMIENTO PARA QUE LOS TABLEROS 0 PLAN­

CHAS METÁLICAS Y PARTICULARMENTE LOS QUE FORMARA LOS

REGISTROS 0 SOLERAS DE HORNOS, PUEDAN SOPORTAR TEMPE­
RATURAS ELEVADAS SIN  DEFORMARSE.?

de la que es inventor,

Con ls  prioridad de la patente solic itada en Francia, 
en 12 de Mayo.de 1937 Rajo n= 415.096,por la Sodad 
Anma Commentry-Fourcham'bault & Decacevil le ) ,
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Es cosa conocida,que los tableros metálicos de 
distintos usos,como registros de humos, soleras de 
hornos y análogos,que están sometidos en su servicio 
a temperaturas elevadas y desiguales,sufren en poco 
tiempo importantes deformaciones permanentes.Las des­
igualdades de temperaturas tienen como consecuancia 
desiguales dilataciones y,por resultado tensiones me­
cánicas que,a la larga,determinan fisuras y roturas.

La presente invención,debida a Mr Javelle,Inge­
niero de IMPHY,consiste en construir estos tableros 
por la unión de pequeños elementos que se empalman 
unos en otros,con un juego suficiente para permitir 
la libre dilatación de cada uno de ellos.La reunión 
de estos elementos permite obtener tableros de cuales­
quiera dimensiones.(gracias al modo de unión con juego, 
cada elemento es,a la vez, solidario del conjunto é in ­
dependiente en lo que se refiere a las tensiones me­
cánicas debidas a las desigualdades de dilatación.
Los ejemplos que se describen mas adelante muestran 
algunas formas posibles de estos elementos.

Siendo pequeño cada elemento se encuentra todo 
el a temperatura casi uniforme y,por tanto,exento de 
tensiones internas;por consecuencia no está sujeto a 
deformaciones notables ni a fisuraciones.

Unidos estos elementos,su asociación forma,no 
obstante,una superficie continua prácticamente estan­
ca (lo que asegura todas las posibilidades de un ta­
blero de una sola p ieza); además,esta superficie está 
dotada de una cierta flex ib ilidad .

Estos elementos pueden ser de fundición ordina-
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ría ó especial,de acero ordinario ó especial,de alea­
ción ferritica  austenitica inoxidable,de bronce de a- 
luminio,etc y en general de cualquier materia capaz 
de res is tir  a la acción térmica y química de los ga­
ses calientes.Este modo de construcción permite bas­
ta u tilizar juiciosamente en un mismo tablero, elemen­
tos diferentes;por ejemplo,unos de fundición ordinaria 
o acero fundido, otros de fundiciones refractarias o 
de aleaciones ferriticas ó austeniticas que resistaai 
a altas temperaturas,de manera que se u tilicen  los e- 
lementos de coste elevado para las partes del tablero 
en que son indispensables.

Los tableros construidos según esta invención 
pueden recibir las aplicaciones mas variadas,especial­
mente como soleras de hornos y registros de hornos*

Las soleras metálicas de hornos de tratamiento 
térmico,en los hornos de calefaccioj-n eléctrica  en 
particular, sufren enfriamientos locales enérgicos, 
con ocasión de su carga con piezas frias.De ello  re­
sultan tensiones mecánicas elevadas y muy irregular­
mente repartidas que acarrean en muy poco tiempo la 
deformación,seguida de cerca de la ficuracion.

Las fisuras son inconvenientes de mucha grave­
dad en los hornos en que la atmosfera debe ser una 
determinada (recocido en un gas inerte o reductor, 
n itruracion ,etc); otro inconveniente de estas fisuras 
es el de que pueden dejar pasar polvos y partículas 
de oxidos que pueden ponerse en contacto con las re­
sistencias de calefacción y deteriorarlas.La construc­
ción de una solera según esta invención remedia estos
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defectos.Los empalmes de los diversos elementos se 
establecen de manera que se haga imposible el paso 
del polvo o de partículas de óxido a través de las 
junturas de la solera,mientras que e l polvo que guar- 
nece las juntas asegura una estanquicidad practica 
suficiente para los hornos cuya atmósfera debe ser 
controlada.

De otra parte,los registros de humus» u otros 
gases calientes que están formados habitualmente 
por una placa de palastro,de fundición,de aceromol- 
deado,de aleación refractaria,muchas veces de una 
caja con circulación de agua.Algunas veces también 
están constituidas por elementos refractarios soste- ! 
nidos por un marco metálico.

En todos los casos,estos registros corren en 
una guia,de manera que puedan modificar la sección 
ofrecida a lo s  gases de combustión que marchen a la 
chimenea.

Los gases calientes, cuya temperatura sobrepasa 
frecuentemente los 900/950° Centígrados,deforman rá­
pidamente los  registros metálicos macizos.Si el jue­
go de guiado es pequeño,la maniobra se hoce d i f i c i l  
y aun imposible.Si el juego es considerable, el regis­
tro cierra mal y este defecto de estanquicidad recae 
importuna y perjudicialmente sobre el equilibrio tér­
mico del horno.

En los registros formados de lad rillos  ó piezas 
refractarias, sostenidos por un marco,estas materias 
refractarias se comportan en general convenientemen­
te,pero la armadura metálica se deforma y se cae tám-90
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lien ,en los inconvenientes de los registros macizos.
En cnanto a los registros de circulación de a- 

gua,son costosos de construcción y de entretenimien- 
tojexigenuna v ijilancia  atenta.El entorpecimiento,la 
parada intempestiva del agua de circulación ,las fugas, 
pueden causar graves accidentes.

Los registros de humos construidos según esta in­
vención, evitan todos estos inconvenientes.pueden des­
lizarse con exactitud y mediante un pequeño esfuerzo 
en marcos de manposteria o de cuadros metálicos;se 
puede,por consecuencia, realizar el reglado automáti­
co del t ir o ,lo  que permite mejorar e l rendimiento y 
la atmósfera de los  hornos industriales.

para mantener aproximadamente en e l valor desea­
do la presión reinante en el horno, desplazando auto­
máticamente el registro de humos en función de esta 
presión,se puede utilizar,según una particularidad de 
la invención e l regulador que constituye un complemen­
to ú t i l  de los reguladores de temperatura que accio­
nan sobre el paso de los hogares,creando estas varia­
ciones de paso, sensibles variaciones de presión en el 
laboratorio del horno.

El funcionamiento de este regulador automático 
de presión,está basado en la u tilización  de la fuerza 
viva de los gases al escapar del recinto por un peque­
ño o r i f i c io ,para provocar el desplazamiento de un ór­
gano de regulación,tal como un disco ó una válvula.
La amplitud de este desplazamiento es función de la 
presión reinante deltro de este recinto.

La descripción que sigue,a la vista del plano u-120



nido ,dada a titu lo de ejemplo ,hará comprender per­
fectamente como puede realizarse la invención.

En dicho plano que consta de dos hojas,
Las figs  1 y 4,muestran en elevación dos formas 

125 de ejecución de los elementos del tablero y su modo 
de unión.

Las figs 2 y 3 ,son cortes transversales según 
I I -I I  y I I I -I I I  de la f ig .* .

Las fig s  5 y 6 , son cortes transversales par V-V 

130 y VI-VI,de la f ig .4 .

Las figs 7,8,9 y 10,son cortes análogos a los de 
las figs 3 y 6 ,de otros modos de unión posibles de los 
elementos del tablero*

La f i g .11,representa un registro constituido por 
135 un tablero realizado según las f ig s .4 a 6.

Las figs  12 y 1 3 ,son cortes según X II-X II y X III -  

X I II -  de la f i g .11.

La fig .14  representa esquemáticamente el árgano 
de mando del reglaje automático de un registro de horno. 

140 Y la fig .l5 ,e s ,en  escala mepor,un esquema del con­
junto de este dispositivo de reglaje.

En las formas de reilizacion  del tablero repre­
sentadas en las f ig s . l  a 6,1a unión de los elementos 
l,de forma cuadrada por ejemplo, tiene lugar por espi- 

145 gas y mortajas,2 y 3 ,encajadas a la manera de los ta­
blones corrientes.

Las juntas se cruzan en las dos direcciones per­
pendiculares de los lados de los cuadrados,y para o - 
frecer una estanquicidad satisfactoria,este cruzamien­
to puede verificarse por descalce de los bordes de u-150
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ctsIespeciM oto

nion machos 4 (f ig s  1 a 3) ó hembras ( f ig s .4  a 6 ) , con 

relación a la superficie teórica de los elementos.

La unión puede también obtenerse por medio de va­

r i l la s  6 y órganos curvados en ganchos 7 (fig s  7 y 8) 

ó por simple abrachadura de los elementos entre s i ,  

( f ig .9 )  ó,todavia,por articulación de los elementos 

con ayuda de ejes 8 ,de un modo análogo a eslabones de 

cááéna.

El registro representado en las f i g s .11,12 y 13, 

es lo bastante indeformable para permitir la previsión  

de un dispositivo de reglaje automático del genero del

-----representado en las f i g s .14 y 1 5 ,dispositivo que

quedaria, rápidamente, fuera de funcionamiento correcto 

con un registro corriente susceptible de d ila ta rse ,a -  

labearse y trabarse.

El recinto del horno E está en comunicación con 

e l exterior,por ejemplo,por medio de un tubo T,que a -  

traviesa una de las paredes del muro.Los gases esca­

pan por este o r ific io  con una velocidad que es función 

de la presión que reina en e l recinto.A la salida del 

tubo T está colocada una válvula C,que,en el ejemplo 

elegido,está dispuesta a manera de péndulo.Los gases 

en razón de su fuerza viva , vienen a empujar mas ó 

menos esta válvula articulada y la obligan a bascular 

alrededor de un eje horizontal 0»Para una presión da­

da,la  válvula C ocupará pues,una posición determina­

da; un contrapeso movible, constituido por una correde­

ra p,permite regular la sensibilidad del aparato.

Los contactos eléctricos A y B ,regulables también, 
unidos al péndulo C ,cierran los circu itos que accionan
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sobre los reíais I.Estos gobiernan lo s  órganos que 
accionan sobre la presión reinante en el horno E xa­
les como el gasto de gas,el gasto de aire primario ó 
secundario de los hogares,o, como el representado en 
el ejemplo elegido sobre la abertura del registro de 
humos K,colocado en el conducto I del horno,teniendo) 
lugar este mando por medio de un motor eléctrico con 
reductor de velocidad J,por ejemplo.

Este aparato de acción directa es superior a a- 
quellos que accionan sobre las causas mismas de las 
variaciones de presión y que presentan uno ó varios 
de los inconvenientes siguientes: 
lgSon frágiles y complicados y no pueden colocarse 
sin precauciones especiales en la proximidad de los 
hornos y la atmósfera de los talleres.Su regulación 
y su entretenimiento requieren un personal experimen­
tado.
2¿^Les falta  sensibilidad,frente a las pequeñas pre­
siones a medir.
3¿Ponen en juego,para su funcionamiento,liquidos que 
pueden alterarse al contacto con los gases de combus­
tión y la evaporación de estos liquidos modifica sus 
indicaciones.
4¿Son de precio elevado y de construcción delicada.

El regulador de presión cuyo principio acaba de 
describirse,puede u tiliza rse ,de una manera mas gene- 
raspara regular la presión de un fluido cualquiera 
en un recinto igualmente cualquiera.

NOT A .
210 Se reivindican,como propios y nuevos para que
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sean objeto de patente de invención en España,por veinte 
años,invocando la prioridad de la patente depositada en 
Francia en 12 de Mayo de 19437 bajo el n£ 415.096,por 
la Société Anonyme de Commentry-Fourchambault & Decaze- 
v i l l e , l o s  puntos siguientes:

1 .  -Un procedimiento para que los  tableros metálicos 
(por ejemplo) susceptibles de ser sometidos en servic io  
a temperaturas elevadas,no sufran deformaciones sensi­
b les ,  caracterizados por constituirse por a unión de e le ­
mentos que encajan unos en otros con juego suficiente 
entre si,para permitir la l ibre  dilatación de cada uno
de e l lo s .

2 .  -Un procedimiento para constitu ir  tableros con­
forme a lo especificado en la reivindicación 1 , caracter i ­
zado porque las uniones de los diferentes elementos se 
hace estanca a los gases.

3 .  -Un procedimiento para contituir  tableros confor­
me a lo especificado en las reivindicaciones 1 y 2 , carao- 
terizado porque la ligazón de los elmentos se ver i f ica  
por espigas y mortajas,o por var i l las  o por engarce y 
enganchado directo con o sin piezas intermedias o de cual­
quiera otra manera.

4*-Un procedimiento para constitu ir  - tableros confor­
me a lo especificado en las reivinaicaciónes que antece­
den o solamente en una cualquiera de ellas ,caracterizado 
porque todos los elementos, en cuanto a forma se hacen 
idénticos e intercambiables.

5 . -Un procedimiento para constitu ir  tableros , confor­
me a los  reivindicado en los puntos anteriores o en uno 
cualquiera o varios de e l l o s , caracterizado porque los
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elementos■que constituyen e l  ta llero  se hacen de materias 
diferentes,según la región del tablero en la que se en­
cuentran colocados y las fatigas mayores o menores, que 
hayan de su fr ir  en esa región*

6 .  -Las aplicaciones en la industria del procedimien** 
to especificado en las reivindicaciones 1 y 2 ,especia l­
mente para registros-de humos o oe otros gases calien­
tes ,y  pada soleras de hornos,y para constitu ir  cuales­
quiera otros conjuntos, órganos o piezas que deban sopor­
tar ,s in  deforrnarse, temperaturas elevadas*

7 .  -La combinación del preocedimiento según lo espe­
cif icado en las reivindicaciones 1 a 3 , con un d is p o s i t i ­
vo de mando automático de un registro ,por  ejemplo, co lo ­
cado bajo la dependencia de la presión existente en e l  
interior  de un horno o del régimen de marcha de un apa­
rato de ca lefacción.

8S.-Un dispositivo oe reglaje automático de la pre­
sión de un horno,u t i l izad le  en combinación o no,con el 
procedimiento de formación de tableros especificado en 
las reivindicaciones 1,2 y 3, caracterizado por una vál­
vula cuya posición de equil ibrio  en función de la pre­
sión existente en el horno y que regula la posición del 
registro de humos por medio de relaix  y de un motor 
e l é c t r i c o .

9 . -  "UN PROCEDIMIENTO PjuíA LOS TABLEEOS 0 PLANCHAS 
METALICAS I  PARTICULARMENTE LOS QUE FORMAN LOS REGISTROS 
0 ' SOLERAS DE HORNOS,PUEDAN SOPORTAR TEMPERATURAS ELEVA­
DAS SIN DEFORMARSE*. -

Todo conforme se describe en la memoria que antece­

de se representa como ejemplo de ejecución en e l  plano270
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unido a ella  y se reivindica en su nota*

Lsta memoria consta de once hojas foliadas y mecano­

grafiadas por una sola cara.

Madrid 10 de Mayo de 1938,

Stein & Roubaix, S,A,
P, A.
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