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MMORIA DESCRIPTIVA PARA FORMULAR TUJA SOLICITUD DE PATESTE 

DE INTRODUCCION EN ESPAÑA A NOMBRE DE 

DON GIACOMO ALDO TAGLIAFERRI, DE NACIONALIDAD ITALIANA, QUE 

RESIDE EN MILAN, VIA STATUTO, 17, POR "UN PROCEDMIENTO PARA 

LA PUESTA EN MiRCHA DE UN HORNO DE INDUCCION DE BATA FRECUEN­

CIA PARA FUSION, TRATAMIENTOS TERMICOS I  SIMILARES DE METALES 

O ALEACIONES Y HORNO PERFECCIONADO PARA LA REALIZACION DEL 

PROCEDIMIENTO CON CANALES FUSORES INSPECCIONADLES Y  ACCESIBLES

Es n o to r io  que lo s  hornos de inducción de L a ja  frecu en c ia  

para l a  fu s ión  y  e l  a fin o  o , en gen era l, lo s  tratam ientos 

térm icos de lo s  m etales o de sus a leac ion es , se basan en e l  

calentam iento producido por l a  r e s is te n c ia  Óhmiea encontrada 

de una co rr ien te  inducida que re co rre  un c ir c u ito  cerrado, 

oon sti tu ido por tan a n i l lo  situado a lrededor de nnq bobina 

en ro llada  a lrededor de un m íeleo magnético oerrado*

Como qu iera  que e l  in t e r io r  d e l c r is o l  es tá  en comonica- 

c ión  d ir e c ta  con la  cavidad d e l a n i l lo ,  e l  m etal de é s te ,  que 

aloanza la  temperatura deseada para la  fu s ión  por e l  e fe c to  

Jou le , se l ic t ía  y  transm ite por conducción y  por movimientos 

de convección e l  c a lo r  a l  m etal cargado en e l  c r is o l  d e l homo. 

Dichos hornos presentan muchísimas ven ta jas  respecto  de 

o tro s  homoB destinados a l  mismo o b je to , pero que no pueden 

obtener mgyor d ifu s ió n  porque, para su puesta en marcha, ne­

ne s i  tan la  in troducción  en e l  conducto que constituye e l
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canal fu so r, de tina conveniente cantidad de m etal o de alear- 

ci<5n ya  fundida, lo  que hace im prescind ib le  la  p resencia  s i­

multánea, cerca  d e l horno de inducción, de o tro  horno capaz 

de producir la  mencionada cantidad de m etal o a le fic ión  fun­

d ida, n ecesa ria  para la  puesta en marcha d e l homo de induc­

c ión . Por o tra  p a rte , d icha operación  de cebado l l e v a  en s i  

p a r t icu la re s  d if ic u lta d e s  de e jecu c ión  debido a la  presen­

c ia ,  en e l  r e fr a c ta r io ,  de un macho tubular en chapa, que 

tien e  exteriorm ente l a  forma d e l a n i l lo  mismo. Dicho macho 

puede ob s ta cu liza r  la  sa lid a  por e l  agu jero de "desahogo** 

d e l m etal o a leac ión  v e r t id a  para e l  cebado y  que puede per­

ju d ica r tam biln a la  formación d e l a n i l lo  completo.

A causa de ásta  y  o tra s  d if ic u lta d e s  conocidas de lo s  

técn icos , lo s  hornos de inducción son, en su mayor p a rte , mo­

nofásicos? menos comunmente b ifá s ic o s  y ,  prácticam ente, ca s i 

nunca t r i f á s ic o s ,  porque con e l  aumento d e l námero de la s  

fases  u t i l iz a d a s  vienen  a m u ltip lic a rs e  la s  d if ic u lta d e s  y 

lo s  p e l ig r o s .  Por o tra  p a rte , s e r ía  en cambio mucho más con­

ven ien te , especialm ente desde e l  punto de v is t a  e lé c t r ic o ,  

fue e l  horno pudiese alim entarse de dos o de la s  tre s  fa ses  

de la  co rr ien te  a lte rn a . Es sabido además que, después de 

c ie r to  número de fu s ion es , e& prudente in terrum pir la  ac­

t iv id a d  d e l horno, para e v ita r  que eventuales corros iones o 

resquebrajaduras que hayan podido form arse en e l  r e fr a c ta r io  

en correspondencia con e l  cauce d e l mencionado a n i l lo ,  pue­

dan dañar irrem ediablem ente a l  homo mismo. Por tan to , re­

su lta  frecuen te  que, p o r•precaución , en lo s  hornos conocidos
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- no pudiéndose inspeccionar la s  paredes d e l cauce d e l a n i l lo  

se interrumpa anticipadamente la  campaña fu s o r ia , no ex­

plotando su fic ien tem ente e l  horno y  aumentando e l  costo de 

producción d e l m etal o de l a  a lea c ión  fundida.

5 Para algunas ap lica c ion es , en p a r t ic u la r  para l a  fu s ión

d e l aluminio o de sus a leac ion es , concurre también e l  in ­

conveniente de que e l  canal d e l a n i l lo  e s tá  su je to  a obs­

tru irs e  por l a  tendencia que lo s  óxidos c ircu lan tes  en e l  

seno d e l m etal líq u id o  tienen  a adherirse a la s  paredes 

10 d e l r e fr a c ta r io *  Se comprende, por tanto, l a  n o to r ia  nece­

sidad de proceder, de cuando en cuando, a un raspado de 

la s  paredes d e l cana l, operación  que, no siendo e l  canal 

inspeccionáb le y  siendo prácticam ente in a cces ib le  para una 

in specc ión  d ir e c ta , se^e fec táa  haciendo pasar dentro d e l 

15 canal d e l a n i l lo ,  a homo c a lie n te ,  una cadena que, con su 

movimiento de va ivén , arranca dichas adherenciasy pero es­

ta  operación  es d e licad a , fa t ig o s a  y , muchas veces , dete­

r io r a  la s  paredes d e l canal.

E l presente invento tien e  por f in a lid a d  un procedim ien- 

20 to para la  puesta en marcha de un homo de inducción de bar 

j a  frecu en c ia , para fu s iones, a fin o , tratam ientos térm icos 

y  s im ila res  de m etales y ,  además, un hom o perfeccionado 

para la  r e a liz a c ió n  d e l procedim iento antes ind icado , e l  

cual a l  mismo tiempo e lim ina  de manera s e n c i l la  y  econó—

25 mica todos lo s  inconven ientes mencionados y  aporta, por 

añadidura, u lt e r io r e s  ven ta ja s .

. E l procedim iento a que se r e f ie r e  e l  presente invento
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, es tá , en primer lu ga r, ca rácterizado  por e l  hecho de que 

en la  cámara anular en la  cual, a horno en marcha, se en­

cuentra e l  a n i l lo  d e l m etal fundido que constitu ye e l  con­

ductor id e a l,  cuya r e s is te n c ia  áhmica se exp lo ta  para e l  

5 d esa rro llo  d e l e fe c to  Jou le , cámara que está  p re v is ta  para 

su acceso d ire c to  y  se abre y c ie r r a  convenientemente, b ien  

in troduciendo un a n i l lo  d e l mismo m etal o a leac ián  que aecon- 

tinuación  será  in troducido  en e l  homo para la  fu s ión  o trar- 

tam iento, fundiéndose dicho a n il lo  e l  primero y  s irv ien do  

10 como prim era masa de m etal fundido cuyo c a lo r  pasa gradual­

mente a la s  o tras  partes d e l m etal contenidas en e l  hom o.

E l horno de inducción que r e a l iz a  e l  procedim iento men­

cionado está  ca racterizado  por e l  hec|lo de que la  parte d e l 

homo o ca ja  que l l e v a  e l  r e fr a c ta r io  dentro de l a  cual se 

15 encuentra e l  hueco para dicho a n il lo  fu s o r io , es f á c i l  de 

a b r ir  y de ce rra r  con seguridad, y  e l  hueco p re v is to  para 

e l  a n i l lo  fu so r io  re su lta  directam ente a cces ib le  e inspec­

c ion ad le , péro se c ie r r a  con un elemento r e fr a c ta r io  m ovible 

que, a su v e z , es tá  su jeto  en su p os ic ión  por un medio ade- 

20 cuadoj como, por ejem plo, por medio de t ie r r a  de fund ic ión  

comprimida y  re ten id o  por una tapa a to rn illa d a *

En lo s  adjuntos diseños se h a llan  ilu s tra d o s , a só lo  

t í tu lo  de ejem plo, dos re a liz a c io n e s  p re fe r id a s  de la  inven­

c ión , en p a r t ic u la r  ap licada  a un homo e s p e c ia l, pero a p l i -  

25 cable a cua lqu ier t ip o  de horno e lé c t r ic o  de inducción para 

a fin o , fu s ión  y  tratam ientos térm icos y  s im ila res  de m etales 

y  a leac ion es .
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La f ig u ra  1 muestra, para la  prim era r e a liz a c ió n , una sec­

c ión  v e r t i c a l  hecha con e l  plano I - I  de l a  f i g .  2, de un 

homo segán e l  presen te in ven to .

La f ig u ra  fl muestra, en p lan ta , una sección  h o r izon ta l 

5 hecha segán e l  plano seccionado I I - I I  de la  f i g .  1 } y

la  f ig u ra  3 muestra, en esca la  reducida y  esquemáticamente, 

cómo la  in vención , en v e z  de ser ap licada  a un homo monofá— 

s ic o , ( f i g .  1 y  f i g »  2 ) puede s e r lo  también a un homo t r i ­

fá s ic o  (análoga d isp os ic ión  puede ser empleada para un horno 

10 b ifá s ic o  o para un horno t r i f á s i c o ) .  En lo s  diseños anexos 

se ha adm itido que la  ca ja  p o r ta -a n illo  fu so r io  puede ser 

m ovible y a p lic a b le  a l  c r is o l  mismo} pero , evidentem ente, 

la  invención  es u t i l i z a b le  también con lo s  hornos en lo s  

c u ile s  dicha c a ja  y  e l  c r is o l  propiamente dicho forman un 

15 todo áh ico .

La ca ja  p o r ta -a n illo  presenta un reves tim ien to  externo 

en m a te r ia l r e s is te n c ia  antim agnético, a is lad o  I  con fondo 

análogo 2, atravesado axixlm ente por un tubo de e te rn it  

(u r a l i t a )  u o tro  m a ter ia l adecuado o análogo 3| 4 son lo s  

20 brazoé ascendentes d e l paquete de láminas de chapa magnética

que, con la  cu la ta  h o r izo n ta l 5» constituyen  dos c ir c u ito s  

para e l  f lu jo  magnético generado por la  co rr ien te  que cir-^ 

cu la  por e l  a rro llam ien to  6. Entre la  pared 3 y  la  pared 1 

se h a l la  e l  hueco 7 para e l  a n i l lo  de fu s ión ; dicho hueco 

25 se abre por su parte  superior, donde se c ie r r a  por un a n il lo  

o mediante p iezas  sucesivas de la d r i l l o  r e fr a c ta r io  8, a p l i­

cadas por a rr ib a  y  apoyadas sobre e l  fondo de la  abertura
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am i qt- 9, a b ie r ta  por a rr ib a . E l re llen o  10 está  constitu ido  

por una p isada r e fr a c ta r ia  e s p e c ia l y 11 es t ie r r a  normal 

de fu n d ic ión , fuertem ente comprimida; 12 es tona plancha de 

c ie r r e  superior que v ien e  unida a l  res to  de la  ca ja  por me­

d io  de t o m i l l o s  13. l a  cu la ta  su perio r 5 es desmontable,

14 es un conjunto que pone en comunicación l a  cámara 7 con

e l  in t e r io r  15 d e l c r is o l .

En e l  caso de que, como en la  i lu s tra c ió n , la  ca ja  

p o rtan an illo s  d e lfu e ió n  se h a l la  destacada d e l c r is o l  pro­

piamente dichos la  cuba externa 1 presen tará  la s  pestañas 

16, que Be juntan con la s  17 d e l  c r is o l  y  la s  su p e r fic ie s  

que están  cara a cara d e l m a te r ia l r e fr a c ta r io  de dichas 

dos partes  presentan a lo  la rgo  desborde una concavidad 18 

por lo  que, cuando dichas dos partes  sean puestas en con­

tacto  en tre s í  g rac ias  a l  tras lado  en la  d ire c c ió n  de las  

fle ch as  19 y  20 y  cuando estén  estrechamente unidas gracias 

a la s  pestañas 16 y  17, será  p o s ib le  comprimir enérgicamen­

te  en e l  hueco 18 un m a te r ia l r e f r a c ta r lo ,  de modo que ga ­

ra n tic e  e l  absoluto a ju ste  de l a  unión.

Para la  puesta en marcha d e l horno es s u fic ie n te  tener 

a d isp o s ic ió n  e in tro d u c ir , p rev io  levantam iento de la  cu­

la ta  superior 5 y  de la  tapa 12, un a n i l lo  previamente pre­

parado d e l m etal o de la  a lea c ión  de que se qu iera  hacer la  

colada y  que tenga substancialmente la  misma forma y  dimen­

siones de la  cámara anular 7. Sucesivamente, se ponen lo s  

la d r i l lo s  8 y  se comprime la  t i e r r a  de fu nd ic ión  11. Se 

c ie r r a  la  tapa 12 y se vuelve a co loca r en su s i t i o  l a  cu-
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, la ta  su perio r 5. Los la d r i l lo s  8 estarán  f i ja d o s  en su 

lugar con xana parte  r e fr a c ta r ia  y  para e v i t a r  que la  pasta 

pueda descender haoía  la  parte L a ja  y  perturbar e l  regu lar 

funcionamiento d e l a n i l lo  bajo la  pasta y  eventualmente tam- 

5 b ién  por debajo de lo s  la d r i l lo s  r e fr a c ta r io s ,  se podrá co lo ­

car también una capa delgada de v iru ta  d e l mismo m a te r ia l 

d e l que se qu iera  hacer la  fu s ión .

Evidentemente, Habrá de tenerse en cuenta que, andando 

e l  tiempo, la s  paredes d e l  a n i l lo  7 presentarán incrustar­

l o  c lones.

Procediendo en l a  forma ind icada será  S u fic ien te  dar 

c o rr ien te  a l  a rro llam ien to  6 y  obtener la  fu s ión  d e l a n il lo  

m etá lico  que ha estado puesto en e l  hueco 7 1 de es ta  manera, 

se in ic ia  la  fu s ión  s in  necesidad de v e r te r  m etal fundido en 

15 e l  horno, para ceb a rlo .

E l horno ob je to  d e l presente invento perm ite qu ita r la  

plancha 12, la  t i e r r a  9 y  lo s  la d r i l l o s  8, inspeccionar cu i­

dadosamente y ,  s i  es n ecesa rio , reparar con a tención  la s  pa¡- 

redes d e l canal 7» asegurando un buen en treten im ien to y  e v i-  

20 tando, de es ta  manera^ lo s  inconven ien tes precedentemente 

ind icados.

0 i b ien  por racones d e s c r ip t iv a s  e l  presente invento ha 

sido d esc r ito  a base de cuanto antecede e ilu s tra d o  a t í tu lo  

de ejemplo en e l  adjunto diseño para e l  caso de un horno 

25 m onofásico, evidentemente muchas m od ificac iones y  ad ic iones 

pueden aportarse en su r e a liz a c ió n  y , especia lm ente, «será 

p o s ib le  a p lic a r  este  invento también para hornos b ifá s ic o s

7.
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y  t r i fá s ic o s  ( f i g . 35 obteniendo sen s ib les  v en ta ja s , b ien  en 

lo  que se r e f ie r e  a la s  lin ea s  de a lim entación , l a  duración 

de lo s  horno sqj su funcionam iento, e l  costo  d e l m a ter ia l 

fundido y o la  puesta en marcha, por lo  que la ta s  y  o tras  

va r ia c ion es  deben considerarse comprendidas en e l  conoepto 

d e l invento como se resume en la s  s igu ien tes  

H E I T I H D I C A C I O H E S  

IB .-  Procedim iento para la  puesta en marcha, partiendo d e l 

m etal f r í o ,  de un horno de inducción de b a ja  frecu en c ia  par­

ra  fu s ion es , tratam ientos térm icos e tc ,., de m eta les, a lea c io ­

nes y  s im ila re s , caracterizado  por e l  hecho de que en l a  cár- 

mara anular en la  cu a l, estando e l  horno enromar cha, se en­

cuentra e l  a n i l lo  fundido que constitu ye  e l  conductor id e a l 

cuya r e s is te n c ia  óhmica se exp lo ta  para e l  d esa rro llo  d e l 

e fe c to  Jou le, cámara que está d ispuesta  para su conveniente 

acceso, a s í como para poder a b r ir la  y  c e r ra r la  conveniente­

mente, v ien e  in troducido un a n i l lo  d e l mismo m etal o alear- 

c ión  que a continuación se in troduce en e l  homo para la  

fu s ión , e l  tratam iento e t c . ,  fundiéndose dicho a n il lo  p r i­

mero y  s irv ien d o  como primera masa de m etal fundido, de la  

cual e l  c a lo r  pasa gradualmente a la s  o tra s  pa rtes  d e l m etal 

contenido en e l  horno.

2®•— Homo de inducción para r e a l iz a r  e l  indicado proced i­

m iento, ca racter izado  por e l  hecho de que la  parte  d e l horno 

o ca ja  que l l e v a  e l  r e f r a c ta r io  dentro d e l cual se h a lla  e l  

a n i l lo  fu so r io , se abre fác ilm en te  y  se c ie r r a  con seguridad 

y  e l  hueco dispuesto para e l  a n i l lo  fa s o r io  re s u lta  a cces ib le
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, pero cerrado con un elemento r e fr a c ta r io  m ovible que es a 

su vez  re ten id o  en p os ic ión  por un medio adecuado, como por 

ejemplo mediante t ie r r a  de fu n d ic ión  comprimida y  re ten id a  

por una tapa a to rn illa d a ,

5 3 » . -  Procedim iento de homo de inducción segón la s  r e iv in d i­

caciones 1 y  2, sustancialmente rea liza d o  y  puesto en prác­

t ic a ,  como se describe  precedentemente y  como se i lu s t r a  a 

t í tu lo  de ejemplo en lo s  diseños anexos,

4 » . -  Un procedim iento jpar&-la puesta en marcha de un horno

LO de inducción de b a ja  frecu en c ia  para fu s ión , tratam ientos 

térm icos y  s im ila res  de m etales o a leac ion es  y horno per­

feccionado para l a  r e a liz a c ió n  d e l procedim iento, con canflr- 

le s  fu sores in sp ecc ion ab as  y a c c e s ib le s .

15

\

of§l- y como se ha descrito en la memoria que antecede re 

presentado en e l dibujo que se acompaña y con los fines  

que se han especificado.

Esta Memoria, consta de nueve hojas escritas  por una sola 

cara .
Madrid, “ 2JUI¡l.ig¿g

P . A .
Alberto de Elzeburtt
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