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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencién por 20 afios,
& nombre de:

KARL MULIER, Ingeniero, sdbdito alemén,

domiciiiado en Alsdorf/Betzdorf/Sieg,

Haus im Sommer (Alemenia), por "PROCEDI-

MIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA PRODUCCION
' DE OBJETOS DE MASAS FUNDIDAS",
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EL invento se refiere a un procedimiento huevo'y‘mny ade}i

cuado y también a un dispositivo para la produccién de objetos

- que se moldean con mases fuﬁdidas. Se propone el problema dsisimp'

plificar toda la marcha de la produccién desde lea preparaoién:de

‘la mass fundida hasta el moldeado de los objetos que se han de

vfabricar.

Como 61 procedimiento y el dispositivo segiin el invento ge
prestan también pars materiales con elevadasrtemperaﬁuras de fu-
g8ién, su importanciarespecial se aprecia en el campo de la meta-
lurgia, Por consiguiente el invento.puedefemplearse oon. gran ven-
teja en la fabricacién de productos de hiqrro y ﬁéero; |

'~ El cemino para partiendo del hierro bruto llegar hasts el
producto moideado de hierro o acero es, segﬁn,se sabe muy largo
y se compone de une multitud de fases individnales de: produccidn;

Asi por egamplo el proceso de produccién para fabricar un rail. de
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acero corre desde el alto horno por los mezcladores, afinedores,
vaciado de lingotes, hornos de temple hasta el tren laminador.
Todas estas fases de trabajo estén en generel bastante separsdas
entre s{ espacialmente y ya por eso se réquieren pars elfsarvicio

de los necesarios medios de transporte y mecenismos elevaeres

~cantidades considerables de emergia y ademds un trabajo extraor-

dinario de operarios.

Las grandes cantidades de energie deben sin embargo apli-
carse para volver a calentar constantemente el mgterial a la tem-
peratura necesarias en cada operaéién; |

Tembién es sabido cuan importantés capitales deben inver-
tirse para establecer ten amplias instalaciones y cuanto se re-—
gquiere para su entretenimiento y su aﬁministracién.

Ahors bien, gracies al invento se crea un procedimiento y
un dispositivo, mediante cuya aplicacidén se ngra'simplificar de

modo sorprendente la marcha de la produceién al fabricar objetos"

de masas fundidas de todss clases.

El procedimiento segtin el invento para fabricer objetos de
mases fundides consiste esencialmente en que la masa fundida :se
transporta en tuberias mediante bombas. '

| Le importancis de este procedimiento se encuentra ante to-

do en el hecho de gue se logra ahorsa el transporte continmo de

le masa fundide y por tanto una contiﬁuid&d en todo el .proceso

de produccién.
Bl procedimiento segdn el invento aporta ya ventajas congi~

derables cuando se le aplice pare tender un puente.entre dos fa-

ses de produccién. Pero ademés es shora también posible realizar

de modo continuzo y sin interrupcién toda la marcha del trsbajo

P T RPN

desde el horno de fusién, por ejemplo el alto horno, hasta los
dispositivos moldeadores. Aqui la masa fundld& se: im@ele ‘a los
dispositivos moldeadores mediante las bombas.

@Gracias & una construccidén adecusda ‘la alimentscién de la
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mase fundida & los dispositivos moldeadores puede realizarse con

intermitencias. Pero el procedimiento segtin el invento puede apli-
carge de modo'muy ventajoso para la fabricacién de objetos alar-
gados, pdr ejemplo de articulds en forms de barras, de cintes o]
dé tubos.

En este caso la elimentacién de la mesa fundids a los dis-

' positivos moldeadores, se efectds de modo completamente continmo,

los productos se obtienen como barra, cintes o similares sinfin y
puéaen'luego sin dificultad corterse a los largos requeridos.

La extraccién de la masa fundida mediante las bombas pusde
efectnarse tanto directamente de un horno de fusién, por ejemplo
de un horno de cdpula, como también de los dispositivos purifica-
dores, mezcladores o afinadores que preferentemente trabajan
ignalmente de modo continuo. ' _

Egpecialmente §ara el trensporte de masss fundidas con-tem—
peratura elevada eé de importancia el proéarﬁr mediente disposi-

tivos adecuados obtener un engrase, una junta y un sosegemiento

perfectos.

Para esto segin el invento se utilizen en primer lugar &i-
liconas fluidas o pastosas, por si soles o en unién o mezcles con
otres sustancias.lAdemés para este objeto vonviene emplear grafi-
to coloidal o en forma de grumo, tembién por sf solo o en mezecla
con otras sustancias, pbr ejemplo siliconas.

La eleceidn momenzﬁnea de estes sustancias depende natural-

mente del materiel que se ha de transportar.

El dispositivo para la préctica del procedimiento segin el
invento perﬁite gracias a uns eonfermaciénrespecigl émplearlo
también para materiales con‘temperaturas de fusién relativamente
elevadas, por ejemplo hierro y acerd.

Segfn el invento tanto las tuberias como también las demds
partes de la instalacién siempre que reciban la masa fundids, es-

tén completamente incomunicedas del aire exterior. Gracias ys a
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. N
esto las paredes interiores de todas las partes de la instala-

cién se someten a esfuerzos esencialmente menores en campa}aeién
con log dispositivos de trabajo discontinmo, pues no se exponen
a atagues por acciones oxidantes. Ademés a consecuencia del
transporte continuq el material de las paredes interiores no se
somete précticamente en absoluto é oscileciones perjudiciales de
temperatura. N |

La Beleccién del material para el revesfimiento interior
de las tuberias, bombas y demds partes de la instalacién, lo
miemo que la eleccién de los medios de engrase y de junta, se

regula naturalmente por el materisl gue se ha de transportar y

por las reacciones quimicas que puede este dado el caso efectuar

con el material del revestimiento interior.

81 se trata poi ejemplo de la fabricacién de productos de
acero, entonces segin el invento se proponen como materisles pa-
ra el revestimiento interior dcido silfecico puro fundido, aldmi-
na, preferentemente con un grado de pureze de 99%, y metales re—
sistentes al calor, por ejemplo aceros inalterables al calor.
En le fabricacién de pioductos de hieiro pueden emplearse los
mismos materiales de revestimiento y ademds también grafito po- .
bre en cenizas, y cogue molido.AEsxtambién posible emplear los
indicados materiales en mezcla, aleacién o combinacién.

‘ Para el funcionsmiento perfecto del dispositivo segin el
invento es de importsncie que la presién producide pOr la bomba,
especialmente en direccidén a los dispositivos moldeadores, se
mentenge siempre constente & un valor que se habrd de fijgr se-
g¥n las clases del producto que se he de fabricar.

Por esc Begin el invento se eguipa el dispositivo de meca—
nis%gs conocidos de medide y control del valor de la presién,’
Preferentemente se habrdn tembién de prever mecanismos avisado-
res de sefieles acUsticas u 6pticas, que indiguen el exceso o el

defecto de la presidn respecto al velor fijado.
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Al ocurrir obstrucciones'en.la alimentacién O»int;irﬁpeié;*
nes en el servielo existe el peligro de que la mesa fundida se
solidifique en las tuberias o en otras partes de la instalecidn.
Pare impedir esta solidificacidn se circundan, segdn otra carac-
teristica del invento, las partes més en peligro de la instala—
cién, ﬁorvejemplo las tuberias, total o parcialmente de disposi-

tivos celentadores. La calefaccién puede realizerse tanto medisn-

te gases, por ejemplo ges de gaslgeno, gas de altos hormos etc.,

como tembién eléctricamente. El accionamiento de los apsratos

‘reguladores necesarios como trampillas para el ges, interrupto-

res, resistencies, transformedores se realiza a mano?tambiéh me-
disnte relés maniobrados térmicemente, por ejemplc mediante ter-
moelementos.

81 se presentasen sin embargo, interrupéiones més largas
del serv;cio-o le instalecién debiere pararse, por ejemplo pars
revisarle, entonces hay que procurar que todas las partes puedan

vaciarse répidamente antes de que tenga lugar lea solidificacidn

' de ls masa fundide.

Para este objeto se colocan segin el invento en las tube-
rias y demés partes de'lé instalacién dispoeitivos de vaciado
répido, los cuales se encuentran preferentemente en los puntés
més profundos de las diversas partes.

Para gerentizar un vaciado rdpido y Begurb»de las'tuberias,
se propone ademés segiin el invento construir en forma de V las
tuberias aeitusdes entre les diversas partes de le instalacién,

¥y colocar los dispositivds pars el veciado répido en los puntos

més profundoe asi obtehidos.

Pere el treneporte pueden servir bombas de diversas clases,
por ejemplo bombas de pistén, de sinfin o centrifuges. |

Para el presente objeto son muy adecuadas segin el inven-
to las bombas cuyb dispositivo elevador se meve Veftidalmente.

Pueden emplearse ademés bombes, en les que la parte que
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tranemite le fuerza impulsora, por ejemplofellémbélo:\éé susti-
tuye por uns columna gaseosa'maniobrada‘ Pars esto se prestan
como gases las sustancias que son guimicamente inertes con rels-
cién al materiel gue momenténeamente se ha de elevar. |

El invento se explicerd més detalladamente con relecién al
adjunto dibujo, en el gue se ilustra esqnbméticamsﬁte un ejemplo
de ejecucién. |

El hierro fundido en el altoc horno 1 llega por la tuberia
2a al purificador de trabsjo continuo o desulfurador 3 por cébo-
nato sddico, se extrae de éste por la tuberia 2b mediante la bom—
ba 4a\y por la tuberia 2c se impele constantemente al dispositi-
vo_modeladqr.5; Agui se solldifica la masa fundida y.el hierro
bruto abandona el dispositivo modelador 5 como eordén sinfin 6
que puede cortarse o guebrarse segiin convenga.
- 81 se hen de fabricar artf{cnlos de acero, la masa fundidas
de hierro bruto se aspira por la tuberia 24 mgdiante la bomba 4b

.y se lleva al aefinador 7 de trabajo continuo., la mase ahora ob-

tenida de acero fundido se recoge por la bomba 4¢ -a través de 1la -
tuberia 2e y por la tuberis 2f se impele al dispositivo modelador

‘8. De este modo se logra obtener productos alargados usuales en

el comercio, por ejemplo railes, tubos, cintas, chapas, hierros
perfilados en fabricacién continua. En conformidad con el ejem-
plo de ejecucién ilustredo en el dibujo salen de modo continuo
railes sinfin 9 de acero del dispositivo modelador 8.»

| Como se indica en el dibujo en las tuberias 2b y 2e¢, las
tuberias no se extienden horizontalmente, sino que se montan en
forme de V.

En los puntos més profundos se colocen dispositivos 11 de
vaciado rédpido con objeto de poder hacer salir rédpidamente ls
mese fundida antes de su solidificacién al presentarse perturba-
eciones en el servicio. Dispositivos andlogos de vaciado répido
se colocan en los puntos mds profundos de todas las partes de la
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instalacidn amenazadas, por ejemplo de las fambas, afinaag;es o’
dispositivos moderadores.

Es conveniente, como se iluétra en el dibujo prever la po-
sibilidad de una inversién con objeto de que, dado el caso, poder
desviar le masa fundida por la canal 12 & las lingoteras 13, '

Para poder aprovechar tembién el estado fluido la escoria
obtenide en el horno alto, se extrae &sta mediente le bomba 44 y

por la tuberia 2g se impele al dispositivo modelador 14,

t-tmtmtmtmteimt=m NO T A tmietmimtmtmtatmr=t
Se relvindica como nuevo y de propis invencién:

1l,- Procedimiento pare la obtencién de objetoe de masas fun-
didas, caracte:izado porque la masa fundida se transporta en tu-
berias mediante bombas. 7

"2;- Procedimiento segdn lo reivindicado en el punto 1, ca-
racterizado porgue la mesa fundide se impele mediante bambas &
los dispositivos moldeadores. :

3.~ Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 y
2, caracterizado porque el transporte de la masa fundids se efec-
tda de modo continuo.

4.- Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos 1 &
3, caracterizado porgue la massa fundida se extrae mediante bcmﬁas
directemente de un horno de fusién.

5.~ Procedimiento segdn lo reivindicado en los puntos 1 &
3, caracterizedo porque la masa fundida se exfrae,ds~dispositivos
purificadores, mezcladores o afinadores dispuestos preferentemen—
te entre-el horno de fusién y las bombas y que con preferenciea
trabajaﬁrds modo contipus. |

6.~ Procedimiento segén lo reivindicado en los puntos 1 &

5, caracterizado porque para el engresse, la junta hermética y el

sogegamiento se emplean siliconas o grafito cololdal o en forma

de grumos, por si solos o en unién o mezcla reciproca o con otras
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sustancias adecuadas, preferentemente en‘forma'liquigi o pastoss.
7.- Dispositivo pare llevar a la prdctica el procedimiento

reivindicado en los puntos 1 a 6, caracterizado porque las tube-

 rias v las demds partes de le instalacién se incomunican del aire

exterior.

8.< Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 7, carac-
terizado porque para revestir interiormente las tuberias v las
partes resiantes de le instalacién se emplean como msteriales
écido silfcico puro y fundido, alémina, preferentemente con un
grado de pureza de 39%, grafito pobre en cenizes, coque molido
o metales resistentes &l calor, bien solos o en cambinacidn

9.~ Dispositivo segtin 1o reivindicado en los puntcs 7y 8,
caracterizado porque para controlar la presién prodncids por la
bombe se preven ﬁ;spositivos de control y'medida y& eonoccidos.

10.~ Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 7 a 9,
caracterizado porgue les partes de la instalecién se equipan‘de
mecenismos avisadores con sefinles actsticas u éptices, los cuales
vseﬁalanltodo exceso o felta del valor fijado para la presién.

11.- Dispositivo segin lo reivindicado en los puntos 7 a

10, carscterizado porque las tuberias y/o otras partes de la ins-

talacidén sé envuelven total o'parcialmente por dispositivos ca-
lentadores.

"12.- Dispositivo segﬁn lo reivindicado en el punto 11, ca-
racterizado porque pare accionar los intrumentos reguladores ne-
cesarios para el servicio de 1os mecanismos éﬁlenta&ores,‘por

ejemplo las trampillas para el gas, los interruptores, resisten-

‘cias se utilizan relés mantobrados autdméticemente, preferente—

mente mediante calor.

13.~ Dispositivo segdh lo reivindicado en los puntos 7 & 7
12, caracterizado porque em las tuberias y/o en las demés pertes
de la instelacién: se colocan dispositivos de veciado répido, pre-

ferentemente en los punxos més profundos.
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14.— bi3positivo segin lo r?ivindicado en el.puhtg\13,<¢a
racteriza&o‘porqpe‘laa tuberias situadas entre las diversas par-
tes de la inmstalacién g6 construyen en forma de. V y en los puntos
més profundos con ello originados se colocan dispositivos_par&'
vaciado répido. -

'15.~ pispositivo segdn lo reivindicado en los puntos 7 &
14, caracterizado porque se emplean bombas cuya diredcién de
transporte es vertical.

16,- Dispositivo segén lo reivindicedo en los puntos 7 8
l§,\caracterizado porqae;se_emplean»bcmbaa, en las gue la parte
que tranamite el esfuerzo impulsor, por ejemplo el émbolo, ge re-
emplaza por una columna gaseosa maniobrada.,,
| 17.- bispositivo segin lo rsivindicado en el punto 16, ) C8—
racterizado porque se emplean gases inertes con relacién al mate-
rial que se ha de transportar. |

18.~ Procedimlento v dispositivo para la produccidén de ob_
jetos de masas fundidas.

Tal y como se describe y reivindica en la presente memorie

descriptiva que consta de nueve hojas escritas a méquina.por una

gola cara y de una 1l€mina de dibujos.

Madrid, 19 de Noviembre de 1.951.

ARTONIO FERNANDEZ PASGUAL -
AP ;
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por: harl muller.
SNTONIO FERKANDEZ PASSUBL
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