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El‘presente'ﬁbdelo de utilidad se refiere a un disposi-
tive para desplazar la carga de hornos continucs destinados al calentamien
to de semiproductos de acero u otros metales, tales como palanguillas, to=
chas, alambres espinosos, lingotes, ete.

— Yasta ahora se han empleado dos técnidas principales -
para efectuar el movimiento de la carga de un horno continuo para calenta-
miento de semiproductos de acero o metales (palanguillas, blooms, slabs,
wire-bars, longotes etc.):

~Mediante el empuje,

-A pasos, mediante vigas galopantes o largueros méviles
pravistos de un movimiento‘de paso de perégrino.

El sistema gue enunciamos a continuacién, difiere con-
ceptualmente de los anteriores, aunque goza de las ventajas del segundo,

més sofisticado, mejordndolas, con la sencillez del primero, menos eficaz.
En todo caso, como en los sistemas anteriormente citados, el objeto es hé—
cer avanzar a los productos a calentar a 1lc largo del horno y a una veloci
dad o cadencia determinadas, de forma que el eje longitudinal de los mis-
mos vaya perpendiculafmente a la lfnea de avance. ' |

El sistena de movimiento que. tratamos, estd basado en

gl arrastre de la carga a lo largo de la solera del horno, pero a diferen-
cia del empuje y a semejanza del otro sistema, los productos avanzan sepa-
rados entre s{ a una distancia prefijada que facilita el calentamiento de
los mismos en beneficio, adamés, de la uniformidad de temﬁsratura final,

Por otro lado, con esta forma de avanee no hay riesgo

de que los productos.sé remonten unos encima de otros,'camo puede ocurrir
Fn el caso ds empuje. | ‘
La sencillez de los dispositivos de arrastre en compara
Lidn con la complicaci6n de las vigas galopantes es evidente,
Los elementos de traccién estén compuestos esenclalmen—
te por tubos de acero ordinario de éomercio a los que se les ha scldado -

unos elementos de forma geométrica sencilla (cilindrica, paralelepipédica,

rtc.) de acero aleado refractario o calidad similar. La forma de estos elg
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mentos en los casos de arrastre de productos mds pesados, estard adapta-
da al esfuerzo a realizar adoptando mayor tamafo hacia el lado de su fi-
jacién al tubo, lo gue mejora su resistencia.

Los dispositivos de arrastre estdn dentro del horno, na
habiendo ranuras en la solera a lo largo de todo el horno comoc en el ca-
so de las vigas galopantes, las cuales exigen de artificios constructiVOﬁ
y materiales de calidades especiales que encarscen los gastos de instala-
cidn y son de mantenimiento costaoso.

Las pérdidas calorificas a través de los mencionados
dispositivos de arrastre son minimas en compzracién con las de dichas vi-
gas galopantes ya gue, a pesar de gue han de refrigerarse por agua (pa—
ra lo gue se pueden emplear cualguiera de las técnicas al uao), se les
protege con revestimientos refratario-aislantes gue reducen al minimo -
dichas pérdidas.

En cambio, con el sistema de vigas galopantes hay una
gran pérdida calorifica a través de la ranura lo que da lugar a las lla-
madas "rayés negras"-en el producto (zonas de muy inferior temperatura'-
al resto) y para dar estanguidad suficiente al horno la mayoria de las -
veces se ha de prever una complicadisima junta de agua a lo largo de las
mencionadas ranuras introduciendo, por otra parte, elementos contaminan—
tes en la armdsfera del hornmo, Las juntas mencionadas se ensucian con la
cascarilla gue penetra por las mismas, llegandose a obstruir de no insta
lar en ellas los corresppndientes dispositives de limpieza.

Los mecanismos de accionamiento de los dispositivos de
arrastre estan fuera del horno, préximos‘al muroc frontal del ‘lado de desg
hornamiento de los productos.

La carga de los productos al horno se puede efectuar me
diante cualquiera de los procedmientos habitualss empleados en el caso -
de vigas galopahtes.

La descarga, se puede realizar también, con cualquiera
de las técnicas empleadas tanto en uno como en otro de los sistemas de -

movimiento de la carga mencionados anteriormente, a excep&ién del de cai

da libre frontal, con la ventaja de gue a diferencia de en el caso de en—-
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puje, los productcs llegan a la 1i{nea de descarga de uno en uno, claras

mente separados entre sf, lo que facilita la seleccién del producto a -

extraer del horno sin el peligro de gue, ademds, se pueda quedar pegado

al mds préximo como frecuentemente ocurre en el caso de empuje menciona-
do.

Frente a la descarga con viga galopante, a pesar de -
que en este caso también llegan los productos de uno en uno, tiene dos
ventajas:

- La descarga lateral puede efectuarse con auxilio de
rodillos interiores o mediante extractora o empujadora lateral.

Con la viga galapanté, s6lo se pueden usar rdaillos;
de ﬁo modificar el disefio para que en la Gltima parte del horneo las vi-
gas galopantes actden de elementos de empuje.

- La llegada del productoa la 1inea de descarga se efec -
tGa con exactitud, guiado por el dispositivo imvariable de arrastre,

Con viga galopante, a pesar de todos los esfuerzos y
disposifivos intentados, es practicamente imposible conseguir gue los -
productos lleguen uniformemente a la lf{nea de descarga ocueriendo por -
ello frecuentes accidente o retrasos en la marcha del horno con disminu
cién de la produccién teérica, lo gue puede obligar a la instalacién de
dispositivos de televisién en circuito cerrado innecesarios en nuestro
caso.

En comparacifin con el sistema de empulje, adem&s de per
mitir que el calentamiento se efedtle por tres superficies del producto,
y segin se disefie el perfil de la solera, por grén parte de la cuarta su
perficie, tiene la véntaja de que, al igual que en el horno de vigas ga-
lopantes se pueds vaciar el horno completamente, no solo para su limpie-
za, sino también para evitar que en los casos de parada prolongada se so
brecalienten los productos o se oxiden en esxceso.

Ademés, como se explicard mis adelante, se puede conse

guir duplicar, multiplicar o variar a voluntad dentro de ciertos limites

1a velocidad de avance en la parte final del horno, cambiando la forma -
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de la curva de calentamento sin meodificar las dimensiones del hornao. Es-
to no puede conseguirse de ningdn modo con el sistena de empuje y s6lo -
tebricamente con el de viga galopante mediante un escalén central en la
solera fij propensc a romperse y que, por 1o dicho anteriormente de la iﬁ
posibilidad de conseguir el paso sxactamente constante, no es salvado cor
limpieza por los productos gue caen al nivel 1nferior deshaciendo el efed
to que se pretendia.

También se puede, como se verd, vaciar s6lo la parte -
finzl del horno, de forma a prever para los pericdos conocidos de parada
carta de la marcha del horno, como son loé camvios de turnoc o entre tur-
nos, gque la carga que queda dentro solo esté en la zona de relativamente
baja temperatura evitando asi pérdidas al fuego por 6xidacibn y tiempos
muertos de limpieza del horno de otra forma se producirian al desprender
se la cascarilla formada durante ese tiempo en los productos de la zona
final del horno, gue ademd&s se sobrecalentarian peligrosamente,

Los elementos se arrastre pueden ser axtraidos'fécil-
mente por la pérte posterior del horno del lado contrario donde estén loﬁ
mecanismos, para su reparacidn o inspeccién, puediendose reponer de igual
forma a diferencia de las vigas galopantes gue por su peso; complicacibn
de las juntas de estanquidad, etc. resultan précticamente imposible de
extraer y las reparacionestan de hacerse dificultosamente dentro del hor
no.

El dispositivo de la invencién consta de los elementos
de arfastre o traccién propiamente dichos y de los mecanismos de acciong
miento de los mismos. |

Los elementos de traccién estén dentro del horno, y es
t&n constituidos por dos o més tuvos en nimero, indefinido dependiendo de
las caracteristicas de la carga a mover,

Estos tubos entdn a nivel algo inferior al de la sole-
ra del horno y discurren a lo largo del mismo.

Estos tubos tienen al menos dos apoyos exteriores, uno

a cada extremo del hbrno, sobre los gque pueden deslizarse lohgitudinal-,




16

15

25

| téenicas usuales, Los citados pubos son de acero ordinario en el comercio

-5~

mente y girar alrededo de si mismos .

Ademis de los apoyos mencionados, pueden tener, si: la
longitud de los elementos de traccidn asi lo exige y con el fin de que -
1a flecha originada no alcance valores inadmisibles, otros apoyos inter-
medios en el interior del horno distribuidos segin criterio. m&s dgmples
que los anteriores y de materiales adeCuados, refrigerados por agua o ngd,
y disefados de forma gue permitan el deslizamiento y giro mencionados an
teriormente, permitiendo el libre ﬁaso de los aditamentos gue lleven los
tubos citados y gue describimos a continuacién.

Para conseguir arrastrar la carga a'lo largo del horno
los tubos llevan soldados unos salientes o aditamentos metdlicaos de for-
mas‘geométricas sencillas, (cilindricas, paralelepipédicas, etec,) de lqﬁ
gitud la distancia entre el punto en gue vayan soldados hasta unos centi
metros m4s arriba de la solera de acuerdo con la altura del producto a -
arrastrar y el resto de sus dimensiones, Estos aditamentos gque a partir
de ahora llamaremos dedos de arrastre, estdn soldados en sentido radial
y alineados a todo lo largo del tubo, y separados entre si la distancia -
que se desee lo estén los productos a calentar para que ei balentamiento
se produzca en las condicones Optimas,

Diametralmente opuestos se pueden soldar otros dedos -
de arrastre exactamente iguales pero solamente en una longitud de los tu
bos a determinar en cada caso particular, con el fin de controlar la ve-
locidad de avance de los productos como se explicard més adelante,

Los tubos que constituyen los elemenfns de arrastre han
de refrigerarse por agua con el fin de mantener sus propie@ades mecénicas

dentro de 1limites aceptables, utilizéndose para ello cualquiera de las -

de tubos para aplicaciones mecdnicas. Por el contario, los dedos de arras
tre, gue van a estar en contacto directo con los productos calientes y -
gue no va a ser fdcil refrigerar por agua ni conveniente para no alterar

la uniformidad del calentamiento, son de aceros aleados refractarios o si

milar de calidades determinar segln las caracteristicas particulares de-
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de la instalacién a gue vayan destinados.
De acuerdo con el tamfio y pesos de los productos a arras
trar puede ser necesario modificar la forma de los dedos de arrastre en
el sentido de reforzarlos aumentandc sus dimensiones progresivamente ha
cia la base de fijacifén en especial en la direccién del arrastre. En ca
so de que estos dedos de arrastre hayan de ser mis largos, se pueden re
frigerar parcialmente por agua de acuerdo con las técincas mé&s usadas.
Con el fin de disminuir al méximo las péfdidas calori-
ficas a fravés del agua empleada en la refrigeracién de los tubos, se -
revestiran éstos mediante los materiales refractarios y aislantes al uso
a excepcién de las partes donde se apoyan y deslizan en los soporteé -
ihtériores, zona ésta que puede reforzarse para reducir los éﬁectos del
desgaste ocasionado por el frotamiento as{ como dar una posibilidad de
reposicién de los refuerzos sin necesidad de cambiar los tubos o reparar

los por sllo.

Los mecanismos para el accionamiento de los elementos
de arrastre estardn en el exterior del horno, junto a la pared frontal
del mismo del lado del deshornamiento hacia donde avanzan los productos,

Dado que estos mecanismos se pueden disefar de diferen
tes maneras de acuerdo con las técnicas usuales y las condiciones del -
entornc no procsderemos a su deseripeidn, si bien hemos de aclarar que
han de ser capaces de hacer girar a los elementos de traccién &ngulos de
502 y 1802 y hacerlos avanzar y retroceder simulténeamente la longifud
deseada para el buen funcionamiento,

£l retroceso y el avance tehdrén siempre la misma mag-
nitud que seréd algo mayor gque la slegida para distancia entrsg los dedos
de arrastre y compatible con sl ancho de los productos a mover, es decir
con el espacio libre entre productos y la anchura de lcé citados dedos dq

esta zona,

Los giros de 502 y 1809 se han de hacer a la vez, pero

sin nece#idad de un sincronismo especial,

Los elementos de traccién por lo tanto, podrén adoptar
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las siguientes positiciones definidas:

Adelante, atras, dedos de arrastre en posicibn horizon
tal, dedos de arrastre en posicibén vertical hacia arriba y en este dlti-
mo caso, en variante, los gue podriamos llamar dedos opuestos (que solo
ocupen parte de la longitud total de los tubas) también en posicidn ver-

+ical hacia arriba,

La posicidn de reposo de los elementos de traccidén se-

- Adelante y con los dedos de traccién en posicibn ho-
rizontal,

De 1o dicho hasta shora, se pueden deducir tres tipos
diferentes de ciclos cuya finalidad también es diferente: -
Ciglo 1.

Contaréd de los siguientes movimientcs:

a) Posicionado de un producto en la linea de cargea mediante el procedi-
miento elegido para ello.

b) Raetroceso de los glementos de traccidn hasta la posicién atrés.

C) Biro de 902 de dichos elementos hasta que los dedos de arrastre queden
en posicidn vertical hacia arriba,

d)} Avance de los elementos de traccidén hasta la posicidn adslante.
(El producto que estaba en la 1f{nea de carga avangza lo gue podemos llaman
un paso, igual a la distancia entre dedos de arrastre).

e) Giro de 902 de los elementos de traccidn hasta-coldcarse de nuevo en
posicién horizontal, con lo gue acaba el ciclo. _

Este ciclo permite ir llenando la solera del harno de
broductos igualmente distanciados antfa sf y que avanzaﬁ a la velocidad
impuesta por la cadencia de ciclos elegida,

Una vez llena la solera, habra que proceder a la descar
ga de los productos a medida que llegan a la 1inea de deshornamiento, ex
trayéndolos del horno mediante el sistema que se haya adoptado para ello.

Esta extraccidn se efectiara después de termimado el -

ciclo y antes de que comience el siguiente, si bien se puesde prolongar -

si guese necesario, durante el tiempo en que esté&n los dedos de traccién
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en posicién horizontal en el trayecto de retroceso de los elementos de
traccifn.

Este ciclo 1, gue podemos llamar cicle normal, es el
empleado para las operaciones de carga y descarga y marcha normal del
horno,

Ciclo 2
Contard de los siguientes movimientos:
a) Retroceso de los elementos de traccidn hasta la posicidn atrés.
b) Biro de 902 de dichos elementos hasta gue los dedos opuestos a los de
arrastre gueden en posicién vertical hacia arriba.
c) Avance de los elementos de traccién hasta la posicidn adelante,

'(tps productos que estén situados en la zona correspondiente a la de
los dedos'opuestos a los de traccidn, avanzan un paso).
d) Giro de 902 ds los elementos citados hasta gue los dedos de arrastre
gueden en posicidn horizontal.

Ecte ciclo permite ir vaciando a la cadencia de los ci
clos la parte final del horno con el fin de'evifaf sobrecalentamientos
excesivos en los periodos de paradas cortas previsibles o para dejar ex-
pedito el horno para una limpieza local de esa zona en casoc de parada -
m&s larga.

Ciclo 3
Es una combinacién de los ciclos anteriores, de este orden:
Ciclo 1 + Ciclo 2

Ha de hacerse en el tiempo de cadencia entre dos cicloﬁ
4normales con el fin de no perder produccidn.

' Su objeto es crear un husco en la solera en la zona fi
nal, hueco que va avanzando con la carga y qde s@lse procede de fnfma p:%
gramada de acusrdo con el nimero de productos en dicha parte final del -
horno, sirve para mantener un nimero fijo de productos en dicha zona, in
ferior alvtoal, 1o que permite disminuir el tiempo de permanencia de los

mismos variando su curva de calentamiento.

Como alaracién de todo lo anteriormente expuesto, segul
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damente se hace una breve descripcién delvdispositivo de la invenciébn,
haciendo referencia al dibujo adjunto, en el cual se muestra, de forma
esquematica, una perspectiva parcial de una posible forma de ejecucién
dada a titulo de ejemplo no limitativo,

Como procede sera en el dibujo, el dispositivo para -
desplazar la carga estd constituido por dos o mas tubos 1 gue discurren
por dentro del Hornn en el sentido de avaﬁce de los productos 2 contenidof
en el horno, y constituyen los elementos de arrastre., Los tubos 1 estén
situados ligeramente por debajo de la solera 3 del horno y como se ha in
dicado apoyar al menos por una porciones extremas en partes de apoyo si-
tuadas fuera del horno.

Los tubos 1 son portadores de unos salientes radiales
4 alineados, gque hemos denominadc dedos de arrastre, que sobresalen de la
solera 3 del horno en una porcidn de altura suficiente para,coﬁéeguir su
apoyo sobre las piezas 2 y el arrastre de los mismos,

Los salientes radiales 4 de ambos tubos son enfrentados
y separados entre si en cada tubo a una distancia igual a la separacién
a la cual deseada entre las piezas 2 dentro del harno.

Los tubos 1 pueden ademds ser portadores de otros salien
tes radiales, no mostrados en el dibujo, similares a los referenciddos
con el nimero 4, pero situados a posicidén diametralmente opuesta y en la
porcién de los tubos que discurre sobre la parte final del horno,

Los tubos 1 van re&estidps de una capa de material re-
fractario 5 y ademds son refrigerados por agua. |

El ciclo 1 antes descrito, se fepresenta en el dibujo.
Para llevar a cabo este ciclo, se parte de la posicién €én la cual los de-
dos de arrastre se encuentran en posicidén horizontal, tal y como se reprg
sentan mediante lineas de punto. |

Los tubos 1 se desplzzan hasta su posicién limite pos-
terior, en la cual el dedo de arrastre para de la posicién A a la B. A -

continuacidn se giran 902 los tubos, de modo que los dedos guedan en la

posicién C por delante de la pieza 2, dispuesta en la linea de corpa desl
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horno. Seguidamente se desplazan los tubos bacia adelante, pasando los
dedos a la posici6én D, con lo cual hemos conseguido avanzar la totalidad
de las piezas 2 un pora. Por Gltimo se giran los tubos 902 hasta que los
dedos de arrastre pasan a la posicién A, guedando listos para repetir el
5 ciclo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse constar que lag

disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones

de detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACICNES

1.~ Dispositivo para desplazar la carga de hornos con-
tinuos destinados al calentamiento de semiproductos metdlicos, caracteri
zado porgue comprende dos o més tubos amovibles paralelos que discurren
por dentro del horno en el sentido del desplazahiento de la carga, y es-
tin situados ligeramente por debajo de la superficie de la solera de di-
cho horno, cuyos tubos son portadores de unos slientes radiaies alineados,
equidistantes, de longitud tal gque sobresalen ligeramente de la superfi-
cie de la solera cuando estén dirigidos verticalmente hacia arriba en una
magnitud suficiente para arrastrar las piszas contenidas en el horno, pu
diendo dichaos tubos girar alrededor de su eje y desplazarse en sentido lqg
git&dinal, siendo la longitud de los tubos superior a la del horno de mg
do que sobreéalgan del mismo por ambos extremos para su conexién al me-
canismo de acciocnamiento, cuyo mecanismo es capaz de hacer girar a los -
tubos angulos de 902 y 1809 y desplazarlos longitudinalmente una magni-
tud ligeramente superior a la separacién entre los productos cnntenidos
en 1 horno, descansando dichos tubos al menos por la porcifn que scbre-
salen del hornc en sendos apoyos externos gque permiten el giro y despla-
zamiento longitudinal de tales tubos,

2,~ Dispositivo segln la reividiaicacidn 1, caracteriza-
do porgue los salientes radisles de los tubos estdn seprados entre si une
distancia igual a la sepéﬁacién deseada dentro del horno entre los pro——
ductos a calentar,.

3.- Dispositivo segiin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porgue los tubos citados disponen en el'tramo gue discufre por la zong
final del horno, de unos salientes radialesjgecundarios. diametralmente
opuestos a los salientes radisles antes citados y de igual longirud gue
tales salientes, | _

4,- Dispositivo para desplazar la carga de hornos con-
tinuos destinados al calentamiento de semiproductos metdlicos, tal y co-

mo queda sustanclalmente descrito en la presente memoria e ilustrado en

los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de doce hojas escritas a miguina
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