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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
P A I S  N 1' E D E  I N V E 11 C I O N

e n
E S P A Ñ A  

por VEINTE años
a nombre de DR. INC. JOHANN KUHLBACHER, de nacionalidad aus­
tríaca, residente en Echellinggasse 3, Viena, Austria, por:
" UN PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL CALENTAMIENTO PREVIO 

DE MATERIAL SOLIDO DE CARCA DE HORNOS DE FUSION *

El presente invento se refiere a un procedimiento para 
el calentamiento previo del material sólido de carga de hor­
nos de fusión de metales, especialmente de acero con cámaras 
para el precalentamiento del aire de combustión y, en su caso, 

5 tambión del gas le combustión por medio del propio gas de sa­
lida o residual.

Se ha propuesto ya haoer que los gases de salida ca­
lientes, para el calentamiento pre&iminar del material de car­
ga, pasen rozando primero sobre el material de carga frío y 

lo sólo entonces a travós de las oámaras precalentadoraa del aire
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y del gas. Tales hornos de fusión, sin embargo, no han dado 
buenos resultados ya que la alta temperatura del gas de sali­
da es reducida tan intensamente por el calentamiento anterior 
del material de carga, que para las cámaras precalentadoras 

5 de aire y de gas queda ya sólo un contenido de calor insufi­
ciente. Por ejemplo, para llevar 1 tda. de acero a una tempe­
ratura de 1800BC, son necesarias aproximadamente 300.000 Kcal., 
a lo sumo 380.000 Koal., y por el contrario, la cantidad de 
aire de combustión necesaria para 1 tda. de acero de esta tem­

ió peratura (2 a 3 tdas), precisa de 900.000 a 1.300.000 Koal.,
' para ser llevada igualmente a 1800^0. Con el aprovechamiento 

citado del calor residual, por consiguiente, la elevada tem­
peratura de los gases de salida era rebajada primero por el 
preoalentamiento del material de carga con calor especifico 

15 reducido, de nodo que para las cantidades mayores del aire de 
oombustián, con calor especifico mayor, quedaba una temperatu­
ra demasiado baja. El rendimiento global del horno de fusión 
&o podia ser mejorado de esta manera.

Con el fin de mejorar la economía térmica del homo de 
2o fusión, el presente invento propone, por el contrario, reali­

zar el precalentamiento del material sólido de carga por los 
gases de salida calientes del horno de fusión en una sección 
del canal del gas de salida situada, en la dirección de flujo 
de este gas, detrás de las cámaras de precalentamiento. El ma- 

25 terial de carga precalentado es llevado luego a los hornos de 
fusión, con instalaciones en si conocidas, salvando las cáma­
ras precalentadoras.

Cálculos exaotos y, especialmente, numerosas investiga­
ciones en hornos Siemens^Martin existentes y proyectados (deno- 

3o minados en lo que sigue hornos SM), han demostrado la existen-
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cia de grandes posibilidades de economía gracias al procedi­
miento de acuerdo con el invento. Las ventajas residen, no so­
lo en una considerable economía de combustible, sino también 
en una disminución del tiempo para la fusión. La ventaja dlti- 

5 mámente oitada aumenta directamente la producción cuantitativa 
de la instalación, lo cual sólo sería posible de otro modo por 
un aumento del volumen de toda ella. Resulta factible de esta 
manera ahorrar en combustible aproximadamente l¿3-22,¿ y acor­
tar el tiempo de la fusión aproximadamente en la misma cuantía 

lo Existe todavía la ventaja de poder utilizar, en el espacio que 
sirve para el precalentamiento, instalaciones de transporte y 
recipientes de carga, ya que la temperatura de los gases de
salida empleados, despuás de pasar por las cámaras precalenta­
doras de aire y de gas, ya no es demasiado alta para ello.

15 Desarrollando más el procedimiento de acuerdo con el in­
vento, se puede, en el caso de que existan dos o más hornos de 
fusión, cargar el material precalentado por los gases calien­
tes de salida de un n o m o  de fusión, en otro horno de fusión 
con lo oual el proceso puede mejorarse aun más en ciertas cir-

2o ounstancias. Además puede preverse para el espacio de precalen­
tamiento un caldeo adicional con el fin de, si fuera neoesario, 
alcanzar la temperatura deseada, y puede mantenerse en este 
espacio constantemente una sobrepresión con el fin de impedir 
la penetración ¿e aire frió falso. Ventajosamente, de acuerdo 

25 con otras características del invento, la sección del canal del 
gas de salida, que sirve para el precalentamiento, puede confi­
gurarse como horno precalentador y emplear para el precalenta­
miento del material de carga los recipientes (moldes), en si 
conocidos, que sirven para la introducción del material de oar-

oo ga en los hornos de fusión.
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El procedimiento de acuerdo con el invento, así como al 

¿unos dispositivos para su realización, se explican con más 
detalles en lo que sigue con referencia a los dibujos esquemá­
ticos.

La figura 1 muestra un ejemplo de realización de un dis 
positivo de acuerdo con el invento en representación axonomó- 
tríca, estando arrancada una parte;

Las figuras 2 y 3 muestran otro ejemplo de realización 
en sección vertical y horizontal;

La figura 4 muestra otro ejemplo de realización en re­
presentación axonomátrica, lo mismo que las

figuras 3 y 6, siendo la figura o una planta parcial­
mente seccionada en sentido horizontal, y siendo la figura 6 
un corte por la linea Vl-Vi de la figura b.

Las figuras 7 y o son ejemplos de ejecución de nomos 
precalentadores segdn el invento en representación axononátri- 
ca.

La figura d muestra de nuevo otro ejemplo de una ins­
talación de horno de acuerdo con el invento en sección longi­
tudinal vertical, y

La figura 10 ilustra asimismo tal instalación en plan­
ta.

Las mismas partes se han designado con los mismos nume-
las figuras,
;as de salida, que va desde el bor­
a la chimenea la, tiene en ei pun­
¡al 3, de modo que el gas de gali da
¡. y a continua oión a travós del tro'

to 1 una bifurcación vertical ^

zo horizontal 4 del canal y del trozo oblicuo o del canal lo 
hace sobre los recipientes de carga 7 llenos de material sóli-
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do y dispuestos en el canal 6 de p recalentara 
en el sentido indicado por la flecha llena o 
oanal 6 de precalentamiento, el ¿as caliente

ente, haciéndolo 
Al extremo 9 del 
de salida es con­

ducido a través de un emparrillado 10 en el trozo vertical 11 
5 de oanal, hacia abajo, y de nuevo ai canal 2 para el ¿as de 

sali da en el punto 14. Un recipiente 7 * de carga precalentado 
está listo para el enhornado y un recipiente de carga frío 7 
está preparado para su inseroián en el canal 6 de precalenta­
miento. El método para el movimiento de avance de los reoipien-

lo tes de oarga carece de importancia.
El funcionamiento es el siguiente: La co puerta 15 es 

levantada lentamente, mientras que la compuerta 16 es levan­
tada también con un cierto retardo. El tiro aspirante princi­
pal 17 (véase también la figura 2) retirará por tanto gradual 

15 mente al gas de salida del canal principal de gas residual 2. 
El tiro secundario de aspiracién 18 impulsará a los gases re­
siduales que se encuentran en el canal precalentador 6 toda­
vía ál canal principal 2 para dicho gas, con lo cual penetra 
aire fresco en el punto 19 gradualmente en el canal 6 de pre- 

2o calentamiento. En el transcurso ulterior, la compuerta 15 es 
levantada del todo, separa el trozo horizontal 4 del canal del
trozo oblicuo 5 y abre simultáneamente el canal 6 de preca­
lentamiento en el punto 19 para la expulsién de los recipien­
tes de oarga precalentados 7*. Igualmente, la compuerta 16 es 

25 levantada del todo, de modo que el tiro de aspiracién princi­
pal 17 aspira los gases de salida a través del canal 2.

Cuando los gases de salida venenosos procedentes del
canal 6 de precalentamiento están retirados por completo, se 
cierra la compuerta 20, se pone fuera de servicio el tiro se* 

3o candarlo de aspiraoién 18 y se abre la compuerta 31 levantan-
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dola. Ahora se insertan los recipientes de oarga fríos 7 por 
el testero 22 en el canal 6 de precalentamiento, progresiva­
mente, en el sentido indi cano por la flecha ae trazos 2a, con 
lo cual los recipientes de carga precalentador 7' son extrai- 

5 dos por el testero anterior 24 del canal de precalentamiento,
desde donde la máquina de carga los enhorna.

Si el tiro principal de aspiración 17 es bastante in­
tenso, puede renunciarse al tiro secundario. 18. Una vez termi­
nada la carga y llenado del canal de precalentarniento, con la 

lo carga fría, se ponen las compuertas de nuevo debidamente en la 
posición contraria, en la sucesión de operaciones correspon­
diente, de modo que el gas de salida fluye de nuevo por el ca­
nal de precalentamiento 6.

En el ejemplo según las figuras 2 y a se representa un 
ib horno ^  normal 12 con caldeo, mixto por ejemplo, por petróleo 

y gas de coqueria con tiro aspirante 17. La carga fría es in­
troducida en los reoipientes de carga 7 en el punto 25 en el
canal 2 de gases de salida. 3e desplazan debidamente dos co­
rrederas de esclusa 26. La extracción de los recipientes de car­

ao ga precalentados 7' se realiza en el puntó 27, donde tambián
hay dispuestas dos esclusas de cierre 28. La dirección de trans­
porte de la oarga es ilustrada por la flecha de trazos 29 y la 
de los gases residuales por la flecha llena 50. Durante la in­
troducción y la extracción el gas de salida es dirigido por los 

25 conductos 51 en derivación. En las esclusas hay previstas más­
caras 32 realizadas segán los principios aerodinámicos, que no 
presentan resistencia a la corriente.

En la figura 4 se representa un ejemplo de realización 
del invento con tiro ascendente oblicuo. La oarga fría intro- 

3c dueida estando abierta la compuerta 59 es conducida a una su-
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perfioie plana 34 encima de las puertas 35 del horno por me­
dio de una instalación de transporte adecuada, no representár 
da, qu.e está dispuesta en el canal oblicuo, que conduce hacia 
abajo, 33 para los gases de salida. La instalación de trans- 

5 porte de la carga fría está indicada por la fleoha de trazos
36, y la dirección de los gases de salida por la flecha 3? de 
trazo lleno. La instalación de transporte es puesta en serví- 
oio en cada oaso al comenzar el periodo de carga y tres puer-
tas de salida 38 son abiertas simultaneamente con las puertas 

lo de horno 35, con el fin de distribuir el material de carga en 
el horno de un modo uniforme. Con el fin de mejorar el flujo
del gas de salida durante la oarga, puede emplearse una esclu­
sa similar a la de la ejecución de las figuras 2 y 3.

En las figuras 5 y 6 se representa una instalación de 
15 horno en la cual la sección del canal de gás de salida, que 

sirve de horno de precalentamiento 43, no tiene instalación 
de transporte. El material de carga a precalentar es introdu­
cido en moldes 7 por medio de la máquina enhornadora 49 a tra- 
vás de puertas 51 en el horno 43 y está en reposo durante el 

2o precalentamiento. En el periodo de oarga del horno de fusión 
12 se sacan los recipientes precalentados con el material de 
oarga del horno de preoalentamieuto 43 y por medio de la máqui­
na oargadora 49 son introducidos por la vía 50 en el horno de 
fusión 12. Arara el preoalentaniento del material de carga son 

25 conducidos los gases de salida calientes desde el horno de fu­
sión 12 en cada oaso a travás de una de las cámaras de preoa-
lentarniento de gás 77 y 78 por uno de los canales 40 o 41 al 
canal 2 del gás de salida, desde donde por desplazamiento ade­
cuado de las compuertas 47 y 48 llegan por un sector de oanal 

3o 42 al horno de preoalentariento 43. Los gases de salida oalien-

*
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tes fluyen por ello en la dirección ¿e la flecha 52 por el sec­
tor de oanal 42 al horno de preoalentamiento 43, lamen el mate­
rial de carga y abandonan a este material a través del sector
horizontal 44 del canal en la direooidn de la flecha 53 y en'

5 tran de nuevo en el canal 2 del gas de salida, donde son evacua­
dos en la direooidn de la flecha 56. Las compuertas 45 y 46 sir­
ven para el mando de la corriente del aire y del gas de salida 
de acuerdo oon la direooidn de la oombustidn en cada caso del 
horno de fusidn, sirviendo cada vez uno de los canales 40 o 41 

lo para la derivación de los gases de salida, al paso que por el 
otro es aspirada una corriente de aire fresco por los tubos 54.

La figura 7 muestra un canal de preoalentamiento 38 en
forma de anillo dispuesto sobre una plataforma 62. El material 
de carga sdlido es introducido en recipientes de carga 7 oon 

15 ayuda de una máquina cargadora 63 a través de la abertura 65 
en el canal de precalentamiento 56 y despuás del preoalenta- 
miento ea extraido de éste a través de la abertura 64. El trans 
porte se lleva a cabo por giro de la placa de base anular, so­
bre la cual están oolooados los recipientes de carga 7. Los ga-

2o ses de salida calientes son conducidos por desplazmaiento ade­
cuado de las compuertas 66, 67 y 68 desde el canal de gás de 
salida 2 a través del oonduoto de unión 57 al canal de preoa- 
lentamiento 58, desde donde, a través de un conducto de unión 
60 son llevados de nuevo al canal 2 de gás de salida y desde 

25 allí a la ohimenea 13. Si debe ponerse fuera de servíoio toda 
la instalación de precalen talento, entonces se abre solo la 
compuerta 66 y se oierran las dos compuertas 67 y 68. El canal 
de precalentamiento 58 es cerrado hacia arriba por una placa 
obturadora 61.

3o La ejecución de la figura 8 se diferencia de la de la



y

*3T

5

4 4 6 O 9
figura 7 tínicamente por una posición distinta de" las aberturas 
de carga 64 y 65 oon relación al canal 1 de gas de escape, el 
oual termina detrás de la tubería de unión 57 y continua desde 
aquí en un canal paralelo 2' de gás de salida.

En lá figura 9 se representa una instalación de horno en
la cual el canal 58 de preoalentamiento y la caldera 71 de oalor 
perdido están combinados, estando la sección 56 del canal de gas 
de escape, que sirve oomo nomo de precalentamiento formando con 
la caldera 71 de calor perdido, una unidad constructiva que aoor- 

lo ta el camino del gas, El canal 58 de caldeo previo es análogamen 
te a la ejecución de las figuras 7 y o, de forma de anillo. La 
caldera 71 de oalor perdido 3irve para la generación de vapor o 
el calentamiento de agua y posee un depósito 72.

Desde el horno de fusión 12 los gases calientes de salida 
15 son conducidos, después de recorrer las cámaras de calentamiento 

previo de aire o de gás, 77 o 78, por desplazamiento adecuado de 
las compuertas de regulación 75 y 70, desde el canal 2 de gas de 
salida al canal de precalentamiento 58 donde precalientan el ma­
terial de carga que se encuentra en él.Desde el canal de preea- 

2o lentamiento 58 llegan a una caldera 71 de calor perdido donde ce 
den otra parte de su calor. Después de recorrer la caldera 71, 
llegan los gases residuales finalmente le nuevo al canal 2 de 
gás de salida en el cual son aspirados por el tipo aspirante 17 
a la chimenea 13.Para introducir el recipiente de carga 7 en el 

25 canal do preoalentamiento 58 y para cargar el horno de fusión 
12 se prevé de nuevo una máquina enhornadora 63.Si la instala­
ción de aprovechamiento del calor perdido debería ponerse fuera 
de servicio, solo es preciso cerrar las compuertas 73 y 74 y 
abrir la compuerta 75.

3o La figura 10 muestra finalmente a modo de ejemplo una forma dee¿¡e
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cuoion de una instalación de hornos que consiste en dos hornos 
de fusión 12 cada, uno de los cuates está provisto de un canal 
de precaleatamisnto 58 y una caidera 35 de calor perdido. Ade­
mas, se muestra un procedimiento para mantener calientes los 
recipientes de carga y un dispositivo para la generación de 
una soOrepresión en ei espacio de precalentamiento. Los gases 
residuales calientes son llevados de nuevo, como en las figu­
ras 5 y G, por desplazamiento adecuado de las compuertas 81, 82 
y 83 a través de una-bifurcación 73 ai canal de precalentamien­
to 58 y desde allí a través de un conducto de retorno 80 otra 
vez ai canal 2 de gas residual. Desplazando las compuertas 87 
y 88 puede ponerse en servicio una segunda bil'urcacion 84 que 
conduce los gases residuales a través de une caldera 85 de ca-
lor perdido y por medio de un conducto 86 y un tiro aspirante 

15 17 a la chimenea 13. Desplazando adecuada,¿ente las compuertas
existentes 81, 82, 83, 87 y 88, los gases de salida pueden con­
ducirse, ya primero a través del canal de precalentamiento y 
luego por la caldera de calor perdido, a la chimenea 13, o bien 
puede ponerse en servicio en cada caso uno solo de los dos apro- 

2o vechamientos del calor residual. Para mantener una sobrepresión 
en el canal 38 ue pr e caientam iento puede disponerse en la oil'ur- 
cación 76 un soplador auxiliar de presión 89 o desde un sopla­
dor auxiliar de presión 93 exterior puede suministrarse aire 
exterior a la bifurcación 79 a través de un precatentador 94 

25 por un canal 95 que termina en forma de tobera, rara aumentar 
la temperatura de i calentamiento previo en el canal 38 y mejo­
rar con ello el precalentamiento, pueden disponerse en caso ne­
cesario quemadores adicionales 90. Para economizar energía tér­
mica en el calentamiento, ios recipientes de carga 7 con el ma- 

3o terial sólido de carga son basculados en el nomo de fusión .12
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^después del precalentamiento por los gases calientes de salida 
y a continuación, inmediatamente, con ayuda de una grúa de bas­
culad ión de los moldes 91, provista de una instalación hascula- 
¿ora de moldes 92, son llenados con nuevo material sólido y, to­
davía en estado caliente, son conectados de nuevo en seguida en 
un tren en el proceso de precalentamiento, En la carga, los re­
cipientes 7 con el material precalentado son extraídos por me­
dio ¿e una maquina enhornadora 49 del canal de preoalentamiento 
5d y por la vía 50 son llevados ai horno de fusión 12. Pero tam­
bién es posible Introducir el material de carga precalentado 
por los gases calientes de salida de uno de los hornos de fu­
sión, por medio de la máquina enhornadora 49 por la vía 50', en 
el segundo nomo de fusión 12.

El canal de precaientamiento 58 está revestido ventajo­
samente de ladrillos en todas las realizaciones, ladrillos que 
poseen una elevada capacidad de acumulación del calor a tempe­
raturas de por debajo de 800 a l.OOOs 0.

Los ejemplos de realización mostrados en los dibujos no 
agotan en absoluto las posibilidades de aplicación del procedi­
miento según el invento. Los dispositivos para la realización 
de este procedimiento dependen, mas bien, de las característi­
cas de las correspondientes instalaciones de fusión y deben ser 
adaptados a estas.

Finalmente, debemos decir que el empleo del procedimien­
to de acuerdo con el invento es también posible en hornos altos, 
cuando los gases residuales deoen uevolverse desde los Oovtper a 
través del material sólido de carga.

La presente solicitud que corresponde a la presentada en 
Austria, el 11 de Octubre de 1.957, con el número 6 a 6605/57, 
Kl.lSb, (reivindicaciones 1, 6 y 7) y 30 de Abril de 1.958, nú-
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jnero 6 A 3153/58 El 18b (reivindicación 5) se acoge a los bene­
ficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In­
dustrial.

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invención 
en España por VEINTE años, son los siguientes: 

lo i s U n  procedimiento para el calentamiento previo del
material sólido de carga de nomos de fusión de metales, espe­
cialmente de acero, con cámaras para el calentamiento prelimi­
nar del aire de combustión y en su caso también del gas de com­
bustión por el propio gas de salida, caracterizado porque el 

15 precalentamiento del material sólido de carga se realiza en una 
sección del canal de gas de salida situada, en la dirección de 
flujo del gas residual, detrás de las cámaras de precalentamien­
to y el material de carga precalentado es introducido en los 
nomos de fusión con instalaciones en sí conocidas salvando 

2o las cámaras de calentamiento preliminar.
23.- un procedimiento según se reivindica en el punto 1 

en el caso de la existencia de dos o más hornos de fusión, carac­
terizado porque el material de carga precalentado por los gases 
calientes de salida de un horno de fusión es introducido en otro 

25 horno de fusión.
33.- Un procedimiento según se reivindica en los puntos 

1 o 2, caracterizado porque para el precalentamiento del mate­
rial de carga se prevé un calentamiento adicional.

4 3.- un procedimiento según se reivindica en uno de los 
3o puntos 1 a 3 , caracterizado porque en la sección del canal de

-  12 -
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gas de salida que sirve para el precaientamiento se mantiene una
sobrepresión*

5s.- Un dispositivo para la ejecución del procedimiento 
según cualquiera de los puntos 1 a 4, caracterizado porque la 
sección del canal de gas de salida que sirve para el precalenta- 
iníento del material de carga está realizada como nomo de precal­
deo .

62.- Un dispositivo según se reivindica en el punto 5, ca­
racterizado porque el precaldeo del material de carga se realiza 
en los recipientes de introducción en sí conocidos (moldes) que 
sirven para la carga del mismo en los hornos de fusión.

7 2.- Un dispositivo según se reivindica en los puntos 5 
o 6, caracterizado porque ei material de carga se transporta en 
el horno de precaídeo durante la carga, preferiblemente en sen­
tido contrario ai de paso de los gases residuales.

82.- Un procedimiento según se reivindica en cualquiera 
de los puntos 1 a 4 empleando un dispositivo según ios puntos 
6 0 7 , caracterizado porque los recipientes de carga con el ma­
terial de carga sólido son basculados en el horno de fusión des­
pués del precaldeo, a continuación son llenados con nuevo mate­
rial sólido de carga, y, todavía en estado caliente, son conecta­
dos en un tren de nuevo en el proceso de precaldeo.

92.- Un dispositivo para la ejecución del procedimiento 
según cualquiera de ios puntos 1 a 4 y 8 y según los puntos 5 
a 7, empleando una caldera de calor perdido para la generación de 
vapor o de agua caliente, caracterizado porque la o las seccio­
nes del canal de gas residual que sirven para ei precalentamien­
to están realizadas como una unidad constructiva que acorta el 
camino del gas residual, con la caldera de calor perdido.

102.- un procedimiento y dispositivo para el calentamiento
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previo de material solido de carga de hornos de fusión.

Tal y como se ha desorito en la Memoria que antecede, re­
presentado en los dibujos que se acompañan y para los fines que 
se han especificado.

Bsta Memoria consta de catorce hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

M r  id,
P. A
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