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MELCGIIA DESCRILTIVA
para solicitar
PATRBRILE DB I i vayicecloxnw
e n
B3 FANA
por VEINTE aiios
a unombre de DR. 1iG, JUHAUI EUHLBACAER de macionalidad aus-
triaca, resideute en 3chellinggasse &, Viena, Austria, por:
» UM FROCEDIVIBNDIC ¥ LISrpU3ILIVO PARA BL CALERTAMIENTO tREVIO
DE MATERIAL 30LIDO s CAWGA DE HORNOS DE FUSION »

El presente iuvento se refiere a un procedimiento para
el calentamiento previo Jdcl material sélido de ocarga de hor-
nos de fusidén de metales, especialmente de acero con cdnaras

para el precalentaniento del aire de combustidn y, en su caso,

5 también del gas ‘e cozbustidn por medio del propio gas de sa-

lida o residual,

Be ha propuesto yz nacer que los zases de salida ca=-
lientes, para el calentamiento prefiminar del material de car-
ga, pasen rozanldo jrimero sobre el material de ocarga frio y

lo sdlo eutonces a través de las oémaras precalentadoras del aire
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y del .as. Tales noranos de fusidn, sin e¢nbarge, no han dado
buenos resultados ya que la alta tenperaturu del gas de sali-
da es reducida tan inteunsamente porxr e; caleﬁkamieuto anterior
del material de carga, que para lLas cdmaras precalentadoras

de zive y de gas gueda ya sdlo un contenido de ocalor insufi-
clenve., Por ejemplo, para llevar 1 tda. de aocero & uuna Lempe-
ratura de 18008C, son necesarias gproximadamente J40L.U00 Keal.,
a lo sumo 380.600 Koal., y por 21 contrario, la cauntidad de
aire de combustidn necesaria para 1 tda, de acero de esta tem-
perutura (2 a 3 tdas), precisa de 900.000 a 1.500.,000 Keal.,
para ser llevada igualmente a 1800RC, Con el sprovechnamiento
gitado del galoxr residual, por consiguiente, la elevada tem-
peratura de los gases de salida era rebajada primero por el

precalentaniento del material de carga con calor especifico

: 15 reducido, de nodo que para las cantidades meyores del aire de

20

o
(4]

3o

combustidn, con ocalor especifico mayor, gquedaba una témperatu-
ro demnasiado baja. BL rendinmiento global del horno de fusién
ho podfa ser mejorado de esta manera.

gon el fin de mejorar la econonfa térmica del horno de
fusidn, el presente-invento propone, poxr el contrario, reali-
zar el precalentamiento del material sdélido de ocarga por los
gases de salida calientes del horino de fusidn en una secoidn
del canmal del gas de salida situada, en la direceidu de fiujo
e este gas, detrds de las cdmaras de precalentamiento, Bl ma-
tericl de carsga precalentado es llevado luego a las norxrnos de
fusién, con instalaciones ea si oconocidas, salvando las odnme-
ras precaleatadoras,

gdleulos exaoctos y, especialmente, ndmerosas investiga-
ciones ea aornos SiemensdMartin existentes y proyectados (deno-

minedos en lo que sigue horncs SM), han demostrado la existen-
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cia de grandss posibilidades de ezononfa gracias al procedi-
miento de acuerdo con el invento, Las ventajas residen, 10 3o0-
1o en una considerable econoafa de combustible, sino también
en una disminucidn del tiempo para la fusidu. La ventaja dlti-
nemente oitada aumenta directamsnte la produccién cuantitativa
de la insvalaoidn, lo ocual sélo seria posible de otro modo por
un aumento del volumen de voda 2lla, llesulta faotible de esta
maiiera anorrar enroombustible aproximadarente 15-22,5 y acor=-
tar el tiempo de la fusidu aproximadamente en la misma cuantia
Bxiste todavia la ventaja de poder utilizar, en el espacio que
8irve para el precalentamiento, instalaciones de transporte y
recipientes de cari.a, ya qué la terperctura de los gases de
salids empleados, despiés de pasar por las cdmaras precalenta-
doras de alive y dJde gas, ya no as lermasiado alta para ello,

Desarrollando més el procedimiento de acuerdo co.a el in=
veubo, se puede, en el cez0 de gue existan dos o mnds hornos de
fusibn, carsar el material precalentado por los sases calben-
tes de salida de un norno de fusidn, ea otro horno de fusidn
con Lo ousl el proceso puede mejorarse aun mds =n clertas cir-
cunstancias. Adends puede preverse para el espacio de precalen-
tamientos ua caldeo adicional con &l fin de, si fuera neocesario,
alcuuzar la temperatura deseada, y puede mantenerse en este
espuacio constantemente una sobrepresib: com el fin de impedir
la penetragidn de aire frio falso, Ventajosamente, de acuerdo
con otras caracteristicas del invento, la seccidn del canal del
gas de salida, que sirve para el precaleuntamiento, puede confi-
gurarse como horno precalentador y emplear para ¢l precalenta=-
miento del material de cargza los recipientes (rolles), en si
gonogcidos, ques sirven para la introduccidn del material de ocar-

ga en los hornos de fusidn,
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21 procedimiento de acuerdo con el invento, asf como al-
Lunos Aisposltivos para su realizacida, se expliocan con néds
Jetalles en Lo que sigue coxn referencia a 1os dibujos esquemd-
ticos,

La figura 1 muestra un ejemplo de realizacidn de un dis-

positivoe de acuerdo con el invento én representacsidn axonomé-
trica, estando arrancada una parte;

Las figuras & y ¥ wuestran otro ejemplo de realizacidn
en seccidn verticsl y horizontal;

La figura 4 ruestra otro ejemplo (e realizacidn en re-
presentacidn axonou:étrica, 1o misno gue las

ficuras 5 y 6, siendo la Figura & uua planta parcial-
mente seccioxada en sentido norizombtal, y sleudo la figura &
uin corte por ls linea VI-VI de la figura ©.

Las figurss 7 y o soa ejemplos de ejscucidi: de homos
precalentadores sezdu el 1iveinto en representacibu axononétri-
ca.

La figura Y muestra de nuevo otro ejemplo de una ins-
talacida de normo de acuerdo con el inveunto en seccidn longi-
tucinal vertvical, ¥y

W

La figura 10 ilustra asimismo tal instalacidén eun plan-

- . . N . 2 o 4
Ias miscas partes se han designado conr los wmismos ndme-

roz de refarencia en todss las figuras,

| ol

da, gus va desde el hore-

ool

71 casal 2 para el gas Je 5ol
no de fusidn 12 (figura 1) a la chimenee 15, tiene en el pun-

to 1 una bifurcacida vertical o, de modo que el gas de salida

calisute fluye nacia arriba y a coutlauucidn
zo norizontal 4 del canal y del trozo oblicuo o ¢el canal lo

hace sobre los recinientes de sersa 7 llenos de material séli-
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do y dispuectos en el canal 6 de nrecalentamlientco, neclendolo
1]

1lena 8. Al 2xXtremo 9 el

o

en ol Sentido indicado por la flech
canal 6 de precalentamieuto, el gas calienla de salida es ocon=~

T h]

cucrido a través de un emparrillado L. 2ua el trozo vertical 11
de ocanal, nacia avajo, y de nuevo'al caial & para el gas de
sailda en el puuto 14, Un recipiente 7’ de carga precaleatado
estd listo para el emnoraado y uan recipiente de carga frio 7
estd preparado para su insercidn eu el canal 6 de precalenta=
mieusn. Bl método para el novimiento de avance de los recipien~
tes de oarga carsce de importancia.

#1 funciomamniento es el siguiente; La copuerta 1o es
levantada lentamente, mientras gue la compuerta 16 es levan-
tada tanbida con ua cierto rebardo. ¥l tiro aspirante princi-
pal 17 (véase tanbida la figura 2) retirard por tanto gradual-
mente al gas de salida del canal grihcipal de _as yegidual Z,
El tiro seoundario de aspiracidn 18 impulserd a loz gases re-
siduales yue se encuentran en el caual precalentador € tola-
vfa 4l caual prinecipal 2 para dicho gas, con lo oyal pénetra
aire fresco eun el puuto l? gradualuente en el caunal 6 de pre-
galeutamiento, £a el transcurso ulbteriowr, la compusria 15 es
levantada del todo, sepsra 2l trozo horizontal 4 delcanal del
trozo oblicuo 5 y abre simultaneamenie el canal 6 de preca=-
lentamiento en el punto 19 pars la expulsidn de los reéipien—
tes de ocarga precalentados 7?, ILgualmente, la oompuerta 16 es
levantada del todo, de modo gue el tirc de aspiracidén princi-
pal 17 aspira los gases de salida a través del canal Z.

Cuaudo los gases de sulida venenosos procedentes del
ssial 6 de precaleatamiento estaa retirados por completo, 56
cierra la compuerta 20, se pone fuera dé gexrvicio el tiro se-

‘sundario de aspiraoidn 18 y se ubre la cormpuerta 31 levantan~
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dola. Ahora se insertan los recipicutes de ocarga frios 7 por
el testero 22 en el canal & de preoculenbamiento, progresiva-
mente, en el seutido imdicado por lu fleons ce trazos 29, con
1o cual los recipientes de carsa precaleatador 7! son extrai-
dos por el tesbero anberior 24 del caumsl de precalentamiento,
desde donde la mdguin. de carza los enhorna,

31 el tiro priacipal de aspirvacidn 17 es bastante in-
tenso, puede renunciarse al tiro secundario 18. Una vez terni-
nada la carga y llenado del caznal de precalenbtamiento, con la
carsa fria, 3e ponen las sompuertaus de auevo debidanente en la
posieién contruria, eu la sucesidn de operaciones correspon-
diexnte, de modo gue el gas Ge salida figye de nuevo por el oa-
nal e precalentamiento ©.

En el ejemplo segdn las figuras & y J se represenba un
norno S5 norumal 12 con caldeo, mixto por ejemplo, por petroleo
y &as de coqueria con tiro aspiraunte 17. La carga fria es in-
troducida en los reciplentes de carga 7 en el punto 206 en el
ganal 2 de gases de salida. 3e desplazan Gebidamente dos co-
rrederas de esclusa 26, La extraceidn de los recipientes de car-
¢a presalesatudos 7’ se realiza en el puato 27, doude tumbién
nay dispuestas dos esclusas de sierre 28. La direccida de trans-
porte de la carga es ilustrada @or la flecha de trazos 29 y la
de los gases residuzles por la flecha llena <0, Jurante la in-

roduceidn y la extraccidn el gas de salide es dirigido por los
conductos S1 en derivacidn., En las esclusas hay previstas mds-
caras 92 reali:adas segin los principios asrodindnicos, que no
presenban resisteundia a la corrviente.

Zn la figura 4 se representa ui ejemplo ds realizaeidn
del invento coa tiro asceudente oblicuo. La carga fria intro-

3

ducida egstando abierta la doupuerta 57 es coxnducida a una su-
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perfiole plana 54 encima de las puertes 4& del horno por me-
dio de una instalacidn de trunssorte adecuadu, no representgr -
da, gue estd dispuesta en el ouunal oblieuo, gue conduce h&oia
abajo, JJ para los gases de salida. La instulacidu de trans-

porte de la carga fria estd iudicada por la fleoha de trazos

36, y la direcoién de los gases de salida por la fleoha 47 de

trazo lleno., La instalacida de transporbe es puesta en servi-
gio en ocada caso al comeuzar el periodo de carga y tres puer-
tas de salida 38 son abiertas sinultaneamsnte con las puertés
dé norno 35, con el fin de distribuir el material de carga en
el horno ds ﬁn modo gniforme. Gon el fin de mejorar el flujo
del gds de salida durante la ocarga, puede eaplearse una esclu-
sa similar a la de la ejecucibn de las figuras 2 y 3,

En las figuras 5 y 6 sSe representa una instalacidn de
horno en la cual la seccién del canal de gds de salida, que'
sirve de noruno de precalentamiento 43, no tiene instalacién
de transporte., Xl material de carga a precale.itar és introdu-
cido en moldes 7 por medio de la méquina enhornudora 49 a tra=-
vés de puertas 51 en el horno 44 y estd en re;oso durante el
precalentamiento, Bn el periodo de oarga del horﬁo de fusién
12 se sacan los recipientes preoculentudos con el material de
sarga del horno de precalentanieuto 43 y por medio de la méqui-
na cargadora 49 son introducidos por la via 50 en el horuo de
fusibdn 12, rura el precalentanicnto del material de carga son
conducidos los gases de salida calientes desde el horno de fu-
sién 12 en osda casoc a truvéds de una de las codmaras de preca-
lentamiento de gds 77 y 78 por uno de los canales 40 o 41 al
canal 2 del gés-de salida, desde donde por desplazamiento ade-
cuado de las ocompuertas 47 y 48 llegan por un sector de ocanal

42 al horno de precalenta iento 43. Los gases de sailda oalien-

‘7
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tes fluyen por ello en la direcoién ce la flecaa 52 por el seo~=
tor de canal 42 al horno de precclentamiento 44, lamen el mate-
rial de carga y abandonan a este material a truvés del sector
norizontal 44 del canal en la direceidn de la flecha 53 y en-
tran de nuevo en el canal 2 del gas.de saiida, donde 3on evacua-
dos en la direccidn de la flecha 5, Las compuertas 45 y 46 sir-
ven para el mando de la corriente del aire y del gas de salida
de acuerdo cor la direacién de la combustidn en cada caso del
norno de fusidn, sirviendo cada vez uno de los canales 4C o 41
para la derivacidn de los gases de salida, al paso que por el
otro es assirada una corriente de aire fresco nor los tubos O4.
La figura 7 uuestra un caxnal de preculeutulsnto o8 en
forma Ge anillo dispuesto sobre una plataforma 62, E1 materisl
de carga sélido es introducido en reoipientes de carga 7 con
ayuda de una méquina cargadora 64 a través de la abertura 65
en el canal de presalentamiento 68 y después del precalenta-
miento es extraido de éste a través de la abertura 64. El trang
porte se llsva a cabo por giro de la placa de base anular, so-
bre la ocual estdn coloocados los recipientes de carga 7. Los ga-
ses de salida calientes son conducidos por despslazaniento ade-
cuado de las compuertas 66, 67 y 68 desde el canal de géds de
salida 2 a través del conduoto de unidén 57 al canal de preca-
lentaniento 58, desde donde, a travds de un condueto de wddn
60 son llevadGos de nuevo al canal 2 de gds de saiida y desde
allf a la ohiue.ea 13, 3i debe ponerse fuera de servicio toda
la instalacidn de precalentaniento, entonces se abre solo la
compuerta 66 y se oierraan las dos compuertas 67 y 68. Bl canal
de precelentemiento §8 es cerrado hacia arriba por una pluoa
obturadora 61.

La ejecucibn de lu figura 8 se diferencia de lz de la
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figura 7 dnicameunte por una posicidn distinta dee las aberturas
de carga 64 y 65 oou relaociba al caual & de gds de escape, el

cual termiua debtrds de la tuberfa de unidn 57 y continua desde
aquf en un canal paralelo 2’ de gds de salida.

En la figura Y se representa una instalacidn de horno en
la cual el canal 58 de precalentamiento y la caldera 71 de oalor
perdido estdn combinados, estaundo la seccidn o6 del canal de gas
de escape, gue sirve como norno de precaleuntamiento formando ocon
la caldera 71 de calor perdido, una unidad constructiva que aocor-
ta el camino del gas, El ocanal 58 de caldeo previo es anélogamgg
te a la ejecucién de las figuras 7 7 &, de forma de anillo. La
caldera 71 de calor perdido sirve para la generzcién de vapor o
el calentamisnto de agua y posee un depdsito 73.

Desde el horzno de fusidn 12 los gases caliémtes de salida
son conducidos, deszuds de recorrer las cdmaras de calentamiento
previo de aire o ce gés, 77 © 78, por dssplazamiento adecuado de
las compuertas de regulacida 70 y 70, dssde el canal 2 de gas de

salida al canal de precalentamiento 58 donde precalientan el ma-

jo1)
o

terial carga gue se encueutra en él.Desde el canal de ypreca-

+

lentamiento 55 llegaa a una caldera 71 de oalor perdido donde ce
den otra parte de su calor. Desuués d¢ recorrer la caldera 71,
lleszas los gases residuales finalmente -ie nuevo al canal 2 de
gés de szlida en el cual 502 aspirades por el iipo aspirante L7
a la calmenesa 13,7ara iatroducir el Tecipicuie de carga 7 en ek
canal d¢ precalentamiento 58 y para cargar el norio de fusibun

1¢ se prevé de nuevo una ndgquina ennornadora 65,31 la instala-
eidn de aprovéanamiento del calor perdido deberia ponerss fuers
de servicio, 30lo es presizo cerrar las compuertas 79 y 74 ¥
abrir la compuerta 70,

La figura 10 muestra finalmente & modo de ejemplo una forna de gje
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cucion de una instalsmcion de 11Ornog que consiste eu

de fusién 12 cada uno ue los Cuslss 2356 provigto de ua canal
¢e precalentaisnto 53 y uua caldera 35 de calor perdido. ade-

L4 - . 2
188, se muestre un proeeduunlsnto pars wantener calisuntes losg
‘eclylentes de carga y wa Giepositlvo para ls -,Avr1CLau de

14 . - .
Wil E00re rusiOn en el egpacld Ge prscalontamiconto. LOS paaes

1\*

regiuueles calientes son llevados de nuevd, cowd en lag ligu-
rags 5 y 0, vor desplagamilents adecusmdo de las comgpuerstes 8L, 32
vV 83 a tre V—‘*S e una- bliureac lén 19 gl caunal ds precal\—;nl,d‘u_e“_
0 53 y deede alll a través de un conducto de retorus 30 otra
vez gl canal 2 Ge 5és residual. DésPLazando las couwpuertas 39
Y 58 puede ponerse en Servicio una éebunda siiurecsacidn o4 que
coanduce los gases residuales z través de uns caldera 85 de ca-
lor perdido y por medio de un conduetd ob y un tiro asplraate
17 & la chiuenea 1%. Desplazando adecuadancnts las compuertas
existentes 8l, 382, 33, 87 y 88, los gases de sallda pueden con-
ducirse, ya primero a través uel canal Ge precalentamiento y
luego por lz caldera de calor perdido, @ la chiwmenea 13, o bien
ruade pouerse en servicio en cada caso uno so5lo de los dos
vecizulenbos del calor resldual. Fara wantener uua strepresiSn
en el caunal by ue precarlentmuladito pusde UdL8VLNSrsSe 8u L VLl
cacida Y5 wa soplador auxilias de pres.da 59 o Gesde un goplaw
Gor auxilisr de presidn 93 eXterior puede suminlstrarse aire
exterior 2 la bifurcacidn 79 a través de un precelentador 94
por un canal 95 gue termina en Iorwe de tobera. Fara aumentar
la teuwpsratura del calentaumliento previo en el caual 58 y ue]o-
rar con elle el precalentamiento, pueden disponerse e Cass us-—
cesario quensdores adlclonsjes QO. Para economizar eneryis 6r-

wlca en el ealentauwliento, 108 recipleates ue carga 7 con el ma—

terial 881160 de carga son basculados en el norno de fusidn .12

- 10 -
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2 ~después del precalentamlento por los gases callientes de sallda
y a continuacién, innediasasente, con ayuda de una gria de has-
culacidn de los moldes 91, provista de une instslacidn hascula-
dora de uolaes 92, son llenados con nuevo maberizl sdlido ¥, to-
5 davia en estado caliente, son conectados de nasvo en seguida en
un tren eu @l procesod de preCalentamieuta. &l La carga, los re-
cipientes | con el material precalentado son extraldos por me-
dio (e una uaguina eahorn:dora 49 del canal de precalentamiento
55 y por la via 50 son llevados al horno de fusidn 12. Pero tau-
lo bien e’ posible introducir el material de carga precalentado
por los gases calientes de salida de wio de lLos iornos e fue
sin, por wmedio de la méquiﬂa enfiornadora 49 por la via 50', en
el seguado horno de fusidn 12.
31 canal de precalentauiento 53 estd revestido ventao-
. | 15 samente de ladrillos eun todas las realizaclones, ladrillos que
poseen una elevada capacidad de acumulacion del calor a tempe-
raturas de por debajo de 300 & 1.0002 C.
Los ejemplos de realizucidn mostrados ea los dibujos no
agotan en absoluto las posibilidades de aplicacidn del procedi-
20 miento sezin el invento. Los Gispositivos para l= realizacidn
de este procedimiento dependen, wmas bien, de las caracteristi-
cas de¢ las correspondientes instalaciones ae Tusiodn y deben ser
adaptados a estas,. -
Finaslmente, devemos decir gue el emplev del procediluien-
25 to de acuerdo con el invenio es taunvlen gosiLle en nornos altos,
cuxndo los gases residusles deven aevolverse desde Los Cowper a
través del material sdlido de earga.,
La presente solicitud que eorresponde a la presentada en
Adustria, el 1l de Cctubre de 1.95¢, con el nlmero 6 a 6605/57,

%0 K1.18b, (reivindaicaciones 1, 6 y 7) y 30 de Abril de 1.953, nu-

- 11l -
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mero 6 A 3153/58 K1 18b (reivindicacidn 5) se acoge a los bene-

ficios del articulo 51 del vigente Esintuto sobre Propiedad In-

dustrial.

H O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para gque sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Bspafna por VEINTE afios, son los siguientes:

1¢2.- Un procedimiento pars el calentamiento previo del
material s3lido de carga de nornos de fusidn de metales, espe-
cialmente de acero, con cfmaras para el calentamiento prelimi-
nar del aire de combustion y eh su caso tamoien del gis de com-
pustidn por el propio gis de salida, caracterizado porque el
precalentamiento del material sdlido de cmrga se realize en una
seccidn del canal de gfs de salida situada, en la direccidn de
flujo del gés residual, detrés de las camaras de precalentamien~
t0 y el material Je carga prece2lentado es introducido en los
nornos de fusidn con instalaciones en si conocidas salvando
lzs cdmaras de calentamiento preliminar,

22.~ Un procedimiento segun se reivindica en el punto 1
en el caso de la existencia de dos o mfs hornos de fusidn, carsc-
terimado porque el uaterial de carga precalentado por los gases
calientes de salida de un horno de fusidn es introducido en otro
norno de fusidn.

32,. Un procedimiento segin se reivindica en los puntos
1 o 2, caracterizado porque para el precalentamiento del mate-
rial de carga se prevé un calentamiento adicional,

49, un procedimiento segin se reivindica en uno de los

puntos 1 a 3, caracterizado porque en la seccidn del canal de

- 12 -
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gis de salida que girve para el precalentamiento se manmiéﬁé—aha
sobrepresién.

5¢.. Upn dispositivo para 1: ejecucidn del procedimiento
segun cualquiera de los puntos 1 a 4, caractefizado porgue la
seccidn del canal de gﬁs de s=lida que sirve para el precalenta-
miento del material de carga est’ realizuda como norno de precal-
deo.

62,.~ Un dispositivo seglin se reivindica en el punto 5, ca-
racterizado porgue el precaldeo del material de czrga se realiza
en los recipientes de introduccidn en si conocidos (moldes) que
sirven para la carga del miswo en los hornos de fusidn.

(2 o= Upn dispositivo segin se reivindica en los puntos 5
0 6, caracterizado porgue el material de carga se transporta en
el horno de precaldeo durante la carga, preferiblemente en sen-
tido contrario al de paso de los gases residuales.

82.~ Un procedimiento segin se reivindica en cualquiera
de los puntos 1 a 4 empleando un dispositivo segﬁn lLos puntos
6 o 7, caracterizado porque los recipientes de carga con el ma-
terial de carga s$lido son basculados en el horno de fusidn des-
pués del precaldeo, a continuscidn son llensdos con nuevo mate—
rial sdlido de carga y, todavia en estado caliente, son core cta-
dos en un tren de nuevo en el proceso de precaldeo.

9¢,~ Un dispositivo para la ejecucidn del procedimiento
segdn cualquiera de los puntos 1 a 4 y 8 ¥y segun los puntos 5
a 7, empleando una caldera de calor perdido pzra la generacidn de
vapor o de agua caliente, caracterizado porque la o las seccio-
nes del canal de gds residual Que sirven para el precalentamien-
%0 estidn realizadas como una unidad constructiva que acorta el
caminp del gés residual, con la caldera de calor perdido.

10%.~ Un procedimiento y dispositivo para el calentamiento

-13 .
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previo de material solido de carga de hornes de fusidn.

Tal y como se ha desorito en la llemoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian y para los fines que
gse han especifiecado.

Bsta Meworia consta de catorce hojas escritas a miquina

por una 8ola cara,

ledrid, 1o gT 1958

P, 4.
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