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nia , por:

"UN HORNO DS TAMBOR ROTATIVO".

- o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o - o -

la  idea de disponer, y de hacer g ira r , hor­

nos sobre C od illos, para conseguir una mejor transmisión 

del ca lo r , es antigua. Se propuso ante todo en lo a  grandes 

hornos ro tativ os tubulares empleados en la  fab ricació n  del 

5 cemento, para la  calcinación  del e lin k e r . ástos hornos tu­

bulares se u tiliz a ro n  después también en o tro s procedimien-
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toa en lo s  cuales m aterias de cualquier d a se  debían ser 

calcinadas, tostad as, reducidas o v o la tiliz a d a s . Jgi emplee 

de hornos ro ta tiv os con fin as de fusión es de fecha más re­

c ie n te . Es conocido e l  horno ro ta tiv o  de Braakelsberg, con 

el cual se ensayó por primera vez l a  introducción del horno 

de reverbero en l a  fundición de h ie rro . En diversas especies 

de formas de re a liz a c ió n , esta  forma de horno se ha in tro ­

ducido en una se rie  de ta l le r e s  de fusión, especialmente 

no siderúrgicos.

Ahora b ien , se ha desarrollado otro horno 

de tambor, cuyo princip io  con siste  en una configuración es­

p ecia l de la s  dimensiones, por e l  co n trario , de modo que l a  

longitud del horno es  aproximadamente igual a su diámetro, 

o es menor, o tra  c a ra c te r ís t ic a  es la  extracción  de lo s  ga­

ses de la  llama en la s  proximidades inmediatas de la  apor­

tación  del combustible en e l mismo testero  del homo. De 

esta  forma especial de horno han resultado efectos en abso­

lu to  sorprendentes, venta josos, que no podían predecirse 

s in  más, e llo  aparte da la s  ventajas del horno ro ta tiv o .

El momento esen cia l es e l descenso de la  bóveda calentada 

por la  llama sobra el fondo del espacio de fu sión . A esto 

va unido a l  propio tiempo un enfriamiento de aquellas par­

te s  del horno que, en lo s  hornos de reverbero f i jo s ,  son 

destruidas con l a  mayor facilid ad  y que precisan úna reno­

vación regular más frecu en te, principalmente la  bóveda.

Esta enfriam iento Q, respectivam ente, mejor 

transmisión del calor sobre e l  m aterial de la  fusión se
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consigne, naturalmente, del modo más conveniente, s i  la  

rotación del horno es completa, es d ecir , que alcanza lo s  

3603 y s i  es continua.

te en e l  espacio in te r io r  del horno en e l oaso de hornos 

f i jo s ,  es d e c ir , l a  caída térmica ex isten te  siempre en 

cualquier d irección , se suprime, y a l  comenzar la  fusión 

aparece una uniformidad de la  temperatura que aumenta cons­

tantemente, re fe rid a  tanto a l  m aterial de fusión como a 

la s  paredes del horno, ge e v ita  a s í  al recalentamiento tan 

p erju d ic ia l de porciones dad m aterial de fu sión . Mientras 

no hagan a l  caso trab a jo s de fusión s e n c il lo s , sino tam­

bién reaccion es de cualquier d a se  que e s tá n  combinadas 

a la  temperatura según ley es físico -q u ím icas y , por con­

sigu iente, neos s ita n  una temperatura determinada que no 

debe rebasarse en más o en menos, por ejemplo, reaccionee 

entre sulfuros y óxidos, entre óxidos y carbono, e t c . ,  se 

puede regular esta temperatura con seguridad en hornos que 

giran en 3603.

en hornos de reverbero estacion arios por la  so le ta , a s í 

como, por o tra  p arte , como ya se  ha dicho, el recalen  tay- 

miento de la  bóveda, ae suprimen en a l horco g ira to r io , 

y resu ltan  de e llo  ventajas de magnitud considerable, de 

modo que e l  horno de fusión ro ta tiv o  es  apropiado para 

deaplazar todos lo s  aiatamas de horno de reverbero esta­

cion arios. De la  indicación de que e l  diámetro del horno

l a  desigualdad de la s  temperaturas ex isten -

l a  derivación de caler que es inevitable
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debe ser igual a su longitud, o mayor, re su lta  una profun­

didad relativam ente grande del baño de fusión fren te  a lo s  

hornos de fusión ro tativ os de longitud mayor, a igual capa­

cidad. Ligado a esto  es tá  una su p erfic ie  relativam ente peque­

ña del baño de fu sión , re fe rid a  a su volumen. Rato s ig n if i ­

ca que e l m aterial de la  fusión queda sustraído en su mayor 

parte a un in flu jo  químico, a menudo indeseable, de lo s  ga­

ses de la  llam a. La acción f í s i c a  del calor de la s  llam as, 

s in  embargo, no ea menoscabada por e l lo ,  ya que e l  mismo, 

como ya se ha d escrito , es transmitido en gran parte por 

e l  revestim iento interno del horno a l m aterial de l a  fusión.

Bn lo s  hornos grandes, e s ta s  medidas pueden 

ser todavía incrementadas en casos e s p e c ia le s , eligiendo 

el diámetro mayor que la  longitud. Con una magnitud r e la t i ­

vamente crecien te  del diám^tr , la  forma del baño de fusión 

tomo oí da vez más la  forma de un bam/' que ha demostrado 

ser excelante au la  fusión en c r is o le s .

También desde el punto de v ista  con stru cti­

vo, esta configuración, es d ecir, diámetro -  longitud, o 

mayor, tiene v en ta jas determinadas, á l rev estir  con re frac­

ta r io  en piezas o apisonarlo sobre la  envolvente de chapa, 

so obtienen su p erfic ies  geomótrfeamente simples, s in  d ila ­

tació n  longitudinal e sp e c ia l. No sólo  se aumenta con e llo  

la  re s is te n c ia  mecánica del forro del horno sino que, a con­

secuencia de la  menor su p erfic ie , también se disminuye e l 

desgaste del forro a consecuencia del ataque químico. Como 

m aterial para e l forro o revestim iento in te r io r  procede te -  - 

ner en cuenta la s  sustancias r e fra c ta r ia s  conooidas, por
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ejemplo, a r c i l l a , magnesita, oromo-magnasita, dolomía o 

también mezclas esp ecia les , por ejemplo, mezclas de óxido 

da c in c , especialmente óxido de in su flació n , con otros 

óüdoa r e fra c ta r io s , como óxido de aluminio, óxido de cro- 

5 rao, crom oferrita, ó óxido de oiroonio, con preferencia  méz­

alas de óxido de cin c y óxido de aluminio en la  re lació n  de 

la  espinela de c in c .

l a  forma geométrica simple que, re ferid a  a 
la  capacidad, n ecesita  una cantidad menor de revestim iento 

10 in te r io r  r e fra c ta r io , tien e en este  caso como consecuencia 

también un menor peao to ta l  de todo e l horno. Bastan para 

e l  movimiento de rotación  de hornos pequeños dos a n illo s  

de rodadura colocados sobre la  envolvente da chapa, que co­

rren  sobre dos pares de r o d illo s , y en lo s  hornos mayores 

15 e l movimiento de rotación  se llev a  a cabo a través de una 

corona dentada.

#n realidad y v is ta  por fu era , no queda 

nada mas por decir acerca de la  envolvente s e n c illa  de cha­

pa salvo que en lo s  dos testaro s tiene sendas aberturas 

20 cen tra les c irc u la re s , una de la s  cuales, por lo  general, 

se mantiene cerrada, l a  abertura situada en al testero  

opuesto sirve para la  introducción del combustible (polvo 

de carbón, ace ite  combustible, gas) a s i  como para la  extrac­

ción de lo s  gases de la  llam a. Sata abertura, ventajosamen- 

25 t e ,  no tiene un diámetro grande, como es precisamente nece­

sario  para evacuar lo s  gases de la  llama con una velocidad 

adm isible, l a  capacidad del horno de tambor corto viene
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dada por e l diámetxt in te r io r  del espacio interno del horno, 

a s í  como por e l  diámetro de esta  evacuación del gas. EL nivel 

del baño de fusión to ca , a una carga lo  más completa posible, 

justamente la  p e r ife r ia  de esta abertura del te s te r o , 

g A consecuencia de la  ex isten cia  de sólo estas

dos aberturas en los dos te s te ro s , une. de la s  cu ales, como 

ya se  ha dicho, está  cerrada por lo  general, y a consecuen­

c ia  de una lig e ra  sobrepresión en e l in te rio r  del horno, no 

e x iste  la  posibilidad de que en tre  a ire  fa lso  en al in te r io r  

10 del horno y pueda provocar un enfriam iento. También la  ir ra ­

dia ción del calor a través de l e  envolvente de chapa es me­

nor, a consecuencia de la  menor su p erfic ie  externa del hor­

no, que en la s  o tras formas de construcción.

l a  combustión del combustible introducido 

15 se r e a liz a , como se ha d escrito , oon llama que retrocede,
no existiendo d iferen cia  en que la  combustión sea alimenta­

da con polvo de carbón, aceite  combustible o gas. En una 

in sta lac ió n  con cuatro hornos, que había consumido duran­

te  algunos mases a ce ite  combustible, se  hizo un cambio a pol- 

xO vo de l ig n ito . Medido en si valor c a lo r ífico  de e sta s  dos cla­

ses de combustible tan  d is t in ta s , se comprobó exactamente e l 

mismo consumo da ca lo r ía s . Esto es una demostración de la  

exactitud  de la  economía térmica en estos hornos y de .e llo  

resu lta  también que la  llama en retroceso funciona de modo 

X5 i  r r epr o chable .
Una observación axaota del proceso de la  com­

bustión ha permitido sacar la  conclusión da que en esta d&-
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se da combustión ha da ocntarse con un curso de o tra  es- 

pe cié  que en la  formación normal de la  llama en hornos 

de reverbero con llama pasante. Por e l íntimo contacto y 

mézala dal cembustiole que entra y la s  p artícu las de com- 

h b u stib le  quemadas tiene lugar un aumento da l a  temperatu­

ra que pueden conducir hasta una cadena de pequeñas explo­

siones de efecto  térmico especialmente a lto , l a  elevada 

temperatura de la  llama, según le y e s  conocidas, tiene co­

mo consecuencia una más ruarte derivación del calor sobre 

10 el revestimiento in te r io r  dai horno circundante, pero por 

o tra  parte dicho revestimiento no puede ser deteriorado 

ya que, a consecuencia de su rotación  es movido hacia aba­
jo  por debajo del m aterial de fusión.

Ie s  gases resid u ales abandonan e l  horno 

15 con una temperatura algo más baja que la  que tien en  en

e l in te r io r  dai horno. Ventajosamente, su calor es condu­

cido a una caldera de gasas perdidos o a un recuperador 

para precalentar el a ire  da la  combustión. La pieza de pe­

so entra a l  horno y el canal ds gases resid u ales puede 

20 s a l ir  del horno lateralm ente o según su e je  lon gitu d in al, 

lo  mismo que e l  quemador, a f in  de que, en caso de necesi­

dad, estas  aberturas fro n ta les puedan quedar también l i ­

b res.

La carga del m aterial -  paquetea de chatarra, 

26 tochos, v iru tas su e ltas, m inerales, productos intermedios -  

se re a liz a  desda l a  abertura fro n ta l anterior o deudo la s  

dos. Dependiendo de la s  condiciones lo c a le s , la  intrcduc-
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ción puede hacerse con ayuda d: una grúa o pe2 deslizamien­

to en sentido oblicuo desde plataformas elevadas. Cualquier 

adición se rea liz a  solo adecuadamente por a l lado apartado 

del quemador. Nq&rscisa interrum pirse la  combustión, sino 

5 solamente estrangularse un poco. Por e l hecho de que la  

puerta de c ierre  que se encuentra en es te  lado an terior 

esta  f ija d a  a un d ispositivo de retención  estacio n ario , 

independiente del horno, la  puerta del horno no toma parte 

en a l movimiento da rotación de ó ste . Por consiguiente,

10 tampoco p recisa  tener lugar una interrupción de la  ro ta -

oión e incluso se puede en todo momento, s in  m olestia algu­

na, re a liz a rse  una inspección en el in te r io r  dal horno du­

rante l a  ro tación .

Sato es de importancia considerable cuando, 

15 per ejemplo, se llevan a cabo trabajos de fusión en loa

cuales tienen lugar reacciones o cuando se trab a je  con es­

co ria . io s  fundentes oxidicos pueden ap licarse  más o menos, 

según su flu id ez , a l  revestimiento in te r io r  del horno de­

terminando a s i una protección del mismo. Por la  adición 

20 de sustancias reactiv as determinadas que deben en trar en 

acoión a ltern a tiv a  con la  fusión, puede hacerse que estas 

sustancias se adhieran a la  cara in te r io r  del horno, la  

gran su p erficie  in te r io r  de la  envolvente del horno, e l  

calentamiento de la  misma por la  llama y el descenso de 

25 es ta  capa calentada adherante por debajo de la  fu sión , de­

terminan una reacción  especialmente vigorosa. Como ejem­

plo solo precisa indinarse el afino de moteles pesados, 

por ejemplo, del plomo y del cobre en el cu a l, según lo s
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conocimientos actu a les , la  transmisión dsl oxígeno por le s  

óxidos formales desempeña una función esp ecia l, Lo mismo 

vale para e l tratamiento de fusiones de arrabio para dis­

minuir su contenido en carbono y para depurarlas de otro 

5 modo.

Al refundir pera su depuración aluminio o 

aleaciones de aluminio, donde nc procade tener en cuenta 

la  acción dal oxígeno, sino que debe ser excluida, pueden 

hacerse adherir sa les purificad eras a l revestim iento in te - 

10 r io r  del horno. La fusión de sa le s , que re cuba?* e l metal, 

no ev ita  la  transmisión del calor ya que la  misma, como 

se ha dicho repetidamente, ca lien te  e l baño de metal des­

de abajo .

Gon re feren cia  a l vaciado del horno ha de 

15 re sa lta rse  la  gran ventaja de que e l  horno no precisa ser 

basculado para e l lo ,  sino que e l  vaciado se re a liz a  senci­

llamente por la  rotación normal. iSsta ventaje re su lta  espe­

cialmente evidente s i  se piensa en grandes unidades de hor­

no para ouya basculación deben poner se en movimiento pasa- 

20 das masas la s  cuales necesitan d ispositivos de basculación 

costosos y no siempre seguros. Un fa llo  del d ispositivo 

basct3ladcr en e l memento decisivo de la  colada tiene la s  

mas graves consecuencias. Tales efsetos se excluyen de mo­

do sen c illo  en el vaciado por rotación  normal.

25 Pero esta forma de vaciado puede emplearse
a su vez solamente en e l caso de un horno como e l repre­

sentado por e l  horno de tambor co rto . Otra c a r a c te r ís t i-
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ca espacial del míeme es, peí? consiguiente, aL vaciado por 

el lado fron tal dái horno. Solamente as  posible cuando e l  

diámetro del horno as relativam ente grande en relación  a 

la  longitud, la  piquera correspondiente puede hacerse en un 

5 punto cualquiera del borde exterior del lado fro n ta l. Sí la  

sangría debe re a liz a rse , e l horno que g ira  se detiene en 

le  posición en la  cual se encuentra la  piquera prevista 

por encima del baño de fr ic c ió n . En esta posición es posi­

ble a b rir  s in  gran traba jo  la  piquera ya que, detrás de la  

10 misma se encuentra la  cámara de llamas vacia y no la  fusión . 

Esta solamente sa le  cuando se reanuda la  rotación  dal hor­

no y la  piquera entra en la  fusión. El vaciado completo se 

consigue entonces cuando l a  piquera es girada hasta e l  pun­

to mas b a jo .

15 * Si el contenido del horno es tan  grande que

no puede ser  recibido por un solo caldero situado bajo e l ,  

entonces e l chorro de colada sa lien te  puede interrumpirse 

sencillam ente haciendo que s i  horno gire; hacia a trá s , para 

lle n a r  un segundo caldero se hace que e l  horno g ire  de nuevo 

20 hacia adelante.

Si en e l horno se  encuentran dos capas, por 

ejemplo, metal y esos r ía ,  o piedra y esco ria , entonces se 

recomienda hacer en el testero  una segunda piquera, mayor, 

para la s  esco rias , la  cual, adecuadamente, es mayor que la  

25 primera para que la  esco ria  pueda s a l ir  en corriente am­

p lia  con su mayor viscosidad ayudándola, en caso p reciso ,
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con un ú t i l  de extracción .
31 c ie ñ e  de la s  piqueras se lle v a  a cabo, 

por ejemplo, por la d r i l lo s  do forma especialmente adapta­

da que en la s  su p erfic ies  de a ju ste  están previstos de una 

5 delgada capa de u"" masa a r c i l lo s a , evitándose en e s te  caso 

que a l perforar se produzcan roturas innecesarias del hor­

no, Los ¿equinos gastos originados por estos ladrí^lu:* son 

compensados por la  lim pieza, economía en mano de obra y me- 

¿nr pérdida de m etal. No hay que temar una interrupción de 

10 la  fusión en estas aperturas, de trab a jo  realizad as de es­

te  modo, oomo pueden ocu rrir sn lo s  hornos de reverbero 

f i jo s ,

31 contacto 3s la s  juntas entre lo s  la d r i­

l lo s  adaptados, por e l baño de fusión , es siempre de dura- 

15 ción corta a consecuencia del movimiento de rotación  y es 

interrumpido continuamente porque estos puntos peligrosos 

son retirad os de la  fusidn durante aproximadamente dos ter­

cios de su ro tación . Hi p eligre  de la  salida de escorias 

no ex iste  en absoluto a consecuencia de su mayor v isc o s i-  

20 dad y s i  alguna vez al metal fluido encuentra en algún lu ­

gar un camino hacia fuera, lo  cual siempre e s  indicado a 

tiempo, entonces puede rea lizarse  una obturación posterior, 

por detención del movimiento de rotación por encima del ba­

ño de fusión. Los la d r i l lo s  de forma insertados no preci­

as san tampoco tener todo e l grueso del forro del horno, la  

transmisión del calor durante la  combustión p recisa  sólo 

unos 10 mm. del forro in te r io r  del horno.

— 11



t 98S6
5  CENTMOS

SI campo de sp lio^Q ^^ ¿gp horno da tambor 

corto es extraordinariamente amplio. Para e l metalúrgico 

y e l  fundidor, resu ltan  de la s  m anifestaciones que antece­

den au iic ien to s puntos de v is ta  que le s  perm itirán prcfun—

5 dizar mas en e l problema, mostrándole que e l horno de tam­

bor corto puede emplearse con ventaja a l l í  donde lo s  hornos 

de reverbero estacionarios ac tu a les , lo s  hornos basculantes, 

lo s  hornos basculantes ro ta tiv o s , e t c . , han sido empleados 

para fundir y tra ta r  sustancias m etálicas. También pueden 

10 re a liz a rse  satisfactoriam ente en hornos de tambor corto 

trabajos de fusión que se realizaban en el c r is o l .

prescindiendo del a lto  horno, que es un apa­

rato de fusión con atmosfera inequívocamente raductora y 

cuyo trabajo  de reducción no puede ex clu irse  junto a su 

18 trabajo de fusión s in  inconveniente para muchos procesos, 

a s is te  en 1 . s otros sistemas de hornos una sucesión de di­

versos procesos -  fusión, oxidación, y reducción, una vola­

t i l iz a c ió n  deseada o no. Bl heme corto rotativo para la  

fu sión , por e l contrario , permite , por la  especial configu­

ro rad o n  del baño de fusión y del espacio de combustión que

se encuentra sobre s i ,  deslindar entre s í  lo s  diversos pro- 

oesos de naturaleza f í s i c a  o química considerablemente.

jomo campos de ap licad o n  a modo de ejemplo 

del horno de tambor corto , además de la  fusión de metales 

25 y a leacion es, a s í  como su a tin o , se mencionaran lo s  siguien­

te s :

12
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1) Cbtencion de colora partiendo de chatarra de la tó n  y de 

bronce.

2) Elaboración de productos intermedios que contienan plo­

mo.

5 3) Tratamianto de chatarra, desperdicios y v iru tas de alpa­
ca en un proceso de evaporación.

4) Reducción de oxidos.

5) V o la tiliz a c ió n , en su caso v o la tiliz a c ió n  cloran te , en 

e l caso de minerales a s í como de chatarras de metales

10 y aleaciones y produotos intermedios metalúrgicos y

o tro s .

6) Obtención de plomo, la s  m aterias primas su lfíd ica s  o 

s u lfa ti  cas que contienan plomo se calientan con carbón 

en e l  horno de tambor corto.

15 7) Separación de m etales f á c i l  y d ifíc ilm en te red u ctib les .

la s  mezclas de oxidos se mezclan con un tercer oxido, 

no reauoíb le, y se calien tan  en forma reductora a la  

temperatura de raduocion del oxido fácilm ente reducible. 
Por ejemplo, se mezcla mineral da hierro t í  tañado con 

20 sosa y se reduce con carbón en un horno. Se produce pe

fundido y una fusión de oxidos que contiene todo e l 
T i.

8) V o la tiliz a c ió n  de metales y obtención de polvos m etáli­

cos. lo s  metales o combina clona s m etálicas se tratan  a 

25 temperaturas elevadas con carbono y oxígeno de modo que

se obtengan determinadas relaciones de eq u ilibrio  de 

m etal, carbono, oxígeno o carbono, azu fre, que conducen

13
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a l a  separación de combinaciones m etálicas vola t i l a s .

9) Separación de sustancias d ifioilm ante red uci b les (TiOg) 

desde sustancias r ic a s  en oxido de hierro (lodo rojo 

de la  Obtención de a r c i l la  partiendo de bauxita) por 

fusión reductora. l a  sustancia r ica  en oxido de hierro 

se introduce en una fusión de combinaciones a lca lin a s  

en e l horno que trab a ja  en forma reductora en la  medida 

en que son retirad os lo s  productos de la  reacción  (hie­

rro fundido y fusión de oxides titanada exenta de h ie­

rro) .

10) Obtención d irecta  de plomo por calentamiento de mezclas 

de sulfuro de plomo y oxidos de plomo. La transformación 

aa re a liz a  en baño fundido. 31 oxido de plomo o e l mi­

neral de sulfuro de plomo transformado previamente en 

o2ld o  se funde en a l horno que, en lo  posible g ira  en 

3603, y e l  sulfuro de plomo se introduce an la  fusión.

11) Testación sulfatadora de minerales de plomo. Los minera­

le s  sulfurosos brutos se mezclan con cantidades consi­

derables del m aterial de to stac io n  en @1 camino del ma­

te r ia l  de retorno.

12) Obtención de n íqu el. 31 oxido de níquel se funde conjun­
tamente con sulfuro da sodio.

jgn e l afino de, por sjam pio, harinas brutas, 

con plomo de obra, cobre negro, arrabio o s im ilares , pueden 

ap licarse  sobre la  pared del horno en forma de un re v e s ti­

miento in te r io r ,  antes de la  carga del metal a a fin a r , sus­

tancias que ceden oxígeno, que pueden entrar en reacción

14
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en e l baño de jos-tal. la s  sustancias Que ceden oxígeno, 

para que se adhieran mejor a la  pared del horno, pueden 

mezclarse con c a l, oxido de cobre, ácido s i l í c i c o ,  a r c i l la  

u o tras m aterias. También, la s  sustancias que ceden cxíge- 

S no pueden r e c ib ir  la  ad ición de combinaciones a lca lin a s

c a lca lin o -te rre a s  que absorben el oxido metálico formado 

por la  reacción  con e l  baño m etálico. .Además, la s  sustan­

cias que contienen á lc a l is  o a lc a lin o -te r re e s , destinadas 

a la  combinación, pueden incorporarse en una escoria  de 

10 afino producida por afino preliminar y , en mezcla con e s ta , 

ap licarse  por rotación  del horno sobre la  pared de este  

y la  escoria  formada in icia lm en te , que contiene oxides de 

metal a a f in a r , puede ponerse en contacte con mezclas me­

tá lic a s  impuras hasta que <o- s tá  prácticamente l ib r e  de estos 

16 oxides.

Oome medios a u x ilia re s  sirven , según la  na­

turaleza del metal o del procedimiento, por ejemplo, fusio­

nes sa lin as (metales l ig a r o s ) ,  sosa (bronce), oarbon vege­

ta l  (co b re ,la te n ), escorias de oxides (cobre, plomo, hia- 

SO n o ) .

l a  in su flación  de a ir e ,  oxígeno, vapor de 

agua, e t c . ,  para trabajos de a fin o , puede re a liz a rse  como 

en oualquier otro horno de a fin ació n . Por otra p arte , to­

da fusión m etálica puede ser a islad a perfectamente respec- 

25 to a lo s  gases de la  combustión por recubrimiento con una 

capa de carbón vegetal en trozos, l a  menor su p erficie  del 

baño frente al volumen de e s te , tien e como consecuencia

15
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un menor consumo de carbón vegetal que en otros hornos.

Analogamente a esta venta ja  individual, ex is te  toda una 

se ria  de o tras v en ta jas que nc son. o tra  cosa que una con­

secuencia ló g ica  de la  se n c illa  forma geométrica de este  

horno, s in  que estas ventajas saan anuladas por inconve­

n ien tes cualesquiera. En este  sentido pueden ind icarse es­

pecialmente e l s e rv id o  más agradable para lo s  operarios 

que sirven e l  horho.

mayor esfuerzo para lo s  operarios del 

horno es e l trabaje  f ís ic o  en e l ca lo r, que se origina por 

la  proximidad de la s  paredes ca lien tes  del horno o incluso 

por el calor irradiado desde una puerta ab ierta  para e l 

trabajo en e l  horno, prescindiendo de la  regulación de lo s  

quemadores, todos lo s  trab a jes  se rea lizan  en e l  lado fron­

ta l an terior del horno de tambor corto que, por lo  general, 

está  herméticamente cerrado y desde el cual, induso en 

el vaciado y en la  extracción  de la s  e sco ria s , apenas es 

irradiado calor h ad a  afu era . E l sangrado del horno no es­

tá  ligad o , además, a ningún trabajo  f ís ic o  pesado. No tiene 

lugar una salid a de gases y vapores p er ju d ic ia les  a l es­

pacíe de tra b a je , en el que existen  su fic ie n tes  d isp o siti­

vos de evacuación, lia única exigencia planteada a l operario 

del horno es una determinada misión da observación como, 

por lo  demás, ha de esperarse de todo operario que se dedique 

a l a  colada o a la  fundición. La forma corta y recogida del 

horno hace posible una rápida orien tación .

La construcción del horno re s a lta  del dibujo,

16
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en el cual se ha representado un ejemplo de realización  

de este  horno.

Qonl so designa el tambor que, por ejemplo, 

puede ser de palastro  y suyo diámetro es aproximadamente 

igual a su longitud. El tambor 1 está  re cubierto con el fo­

rro re fra c ta r io  2 colocado en piezas o apisonado, l a  aber­

tura 3 en une de lo s  testero s  del horno, que puede ser carra­

da por la  puerta 4 , puede u til iz a rs e  parala carga del horno 

o para la s  adiciones. l a  abertura 5 que se  encuentra en al 

testero opuesto, s irv e  rara la  introducción del combusti­

b le , a s í  como para la  extracción  de lo s  gases de la  llama 

y asimismo puede usarse para introducir e l  m aterial a tra ­

ta r . La alimentación de combustible, por ejemplo, gas, y 

del a ir e  de combustión, se  lle v a  a cabo por medio de la s  

tuberías 7 y 8 , asimismo a través de l a  abertura 5 . En e l 

horno la  llama sufre una inversión y es retirad a por e l  

canal de evacuación 9. Un reg istro  lo sirve para la  regu­

lac ió n  del t i r o .  Como puede verse por e l  d ibujo, l a  pieza 

de tran sic ió n  entre e l  horno y el canal de evacuación, a s í  

como e l  quemador, pueden s a l ir  lateralm ente o en el e je  

longitudinal del horno. La sangría de la  fusión se re a liz a  

por l a  abertura 11 . El horno marcha sobre lo s  ro d illo s  6 .

-  0 -  N 0' T A -  0 -

-  17 -
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lo s  puntos de invención propia no nueva, 

pero no estab lecid a , practicada ni divulgada en España, que 

se presentan para que sean objeto de es ta  patente de in tro ­

ducción por DIES años, aon lo s  sig u ien tes:

5 l a .  -  horno de tambor ro ta tiv o , caracte­

rizado porqua e l diámetro es aproximadamente igual a su 

longitud, o es mayor.

&a. -  un horno según se reiv ind ica en al 

punto l s ,  caracterizado porque la  derivación de los gases 

10 de la  llama se re a liz a  en la  proximidad inmediata de la

alim entación de combustible en e l mismo lado frontal dad 

horno.

33. -  Un horno según se reiv in d ica  en lo s  

puntos 13 y ge, caracterizado porque e l  horno puede girar 

15 en 3603.

43. -  un horno según se re iv in d ica  en lo s  

puntos 13 a 33, caracterizado porque está  re  cubierto, en 

trozos o por apisonado, con m aterial r e fr a c ta r io .

53 . -  un horno según se re iv in d ica  en los 

. % puntos 13 a, 43, caracterizado porque la  impulsión se rea­

l iz a  por dos a n illo s  de rodadura que están  dispuestos 

sobre la  envolvente de chapa y que corren sobre dos parea 

de r o d illo s , o a través de una corona dentada.

6s. -  Un horno según se reiv in d ica  en los 

g5 puntos 12 a 5 c , caracterizado por dos aberturas c ircu la ­

res dispuestas con preferencia centralmente en loa te s te ­

ros del horno, una de la s  cuales sirve para la  introducción

-  18 -
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del combustible a s í  come para l a  derivación de lo s  gasas 

de -i-lama y para la  carga del horno, a l paso que la  según* 

da sirv a  asimismo para cargar e l  horno o también para la  

adición del m aterial de carga.

á ?a . -  un horno según se reiv ind ica en loa

puntos 12 a 62, caracterizado por ta l diámetro de la  aber­

tura que sirv e  para la  derivación de lo s  gases de llama 

que lo s  gases en cuestión salen con velocidad adm isible.

82, -  un horno según se reiv in d ica  en lo s  

10 puntos l e  a 7c , caracterizado porque la  pieza de tra n si­

ción entre e l  horno y e l oanal de evacuación asá como e l 

quemador salen  lateralm ente o en el e je  longitudinal del 
he m o.

92. -  Un horno según se reiv indica en lo s  

15 puntos 16 a 8 2 , caracterizado por una o más piqueras pre­

v is ta s  adecuadamente en e l  borde ex terio r  de un te s te ro .

10 2. -  Un homo según se reivindica en 

los puntes 16 a 92 , caracterizado porque e l  c ierre  de la  

piquera o piqueras se  re a liz a  por medio de la d r il lo s  

%0 per rilados, apropiados que sn la s  caras de adaptación es­

tán adecuadamente provistos de una delgada capa de masa 

ar c i l le a a .

112, -  un horno según se reiv in d ica  en 

lo s  puntos 12 a I 0 2 , caracterizado porque la  puerta de 

25 c ie rre  que se encuentra en su lado fren ta l ae f i ja  en un 

dispositivo estacion ario  de retención  de modo que no rea­

l iz a  e l  movimiento de rotación  del horno.

19  -
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12^. -  Un horno según se reiv ind ica en 

le s  puntes la  a l i s ,  caracterizado porque tiene un reves­

timiento interne que es de, e que contiena, sustancias 
que ceden o x íg en o .

13s . -  un horno de tambor ro ta tiv o .

'Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, representado en al dibujo que se acompaña y con 

lo s  fin e s  qua se han esp ecificad o.
R'sta Memoria consta de veinte hojas e s c r i­

tas por una sola cara.

Madrid,
B. A.
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