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MEMORIA DESCRIA IVA

que se presenta para unir a la, so lic itu d  

d e

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l 10 de Noviembre de 1962, con e l N9 282.330

e n

ES P A S A  

por VEINTE años

a nombre de UTTON ELECTRIC IUKNACE CCK'PAHY INC., entidad 

no^tesmeric:ma, establecida en 30435 Groesbeck Highway, 

Rose v i l i e ,  Miohi#m, Estados Unidos de Amárica, por:

"UN HOiSO TANA IA FUSION Y COLADA DE METALES"

5

mas en

presente invención se re fie re  a hornos e léctricos, y 

rticu lo r  a los ideados y construidos para la  fusión

de metales, en los qie e l calor se genera en un baño de sales 

fundidas.

Uno de los objetos de la  invención consiste en un hor­

no perfeccionado jara fundir y verber e l  metal, en el cual se 

u tiliza  la. sal fundida, eléciriesmente caldeada, para, fundir 

rápidamente e l  metal y también para conservar e l metal en esta­

do de fusión a una temperatura adecuada jara e l  vertido.

Otro objeto de la  invención consiste en medios para fun-10



d ir e l metal 

fundida que

la  que se d

a elevada velocidad, median,te e l  uso de una sa l 

se mentiene a una templera-tura muy superior a 

eso a tener en e l  metal fundido a l expulsarlo del

no.m o*

Otro objeto de la  invención consiste en expulsar el me­

ta l fundido del horno por medio de la  presión ejercida sobre 

e l metal fundido por la so l en' Risión, en lugar de inclinando 

e l  horno para tener un vertido directo o por rmuiípulación me­

cánica del propio metal en fusión.

Otro objeto de la invención consiste en. medios para con­

servar e l  metal en fusión antes de expulsarlo, a una tempera­

tura menor que la  alcang: da durante la fusión.

Teniendo en cuenta estas y otras ventajosas caracterís­

ticas, la  invención consiste en la  forma de construcción que 

más adelante se expone.

En los dibujes adjuntos:

-  la  figura 1 es una v is ta  en planta del homo;

-  la  figura 2 es una sección ve r tica l por la  línea

2-2 de la. figura 1;

-  la  figura 3 es una v is ta  en planta de un homo mo­

dificado ;

-  la figura 4 es una sección v e r tica l por la linea 4-4 

de la  f i g . 3 ; y

-  la  figura 5 ee una sección ve rtica l de un horno mo­

dificado, que d ifie re  ligeramente de la f ig .  2.

El nómero 1 designa la  cámara en la cual se funde e l 

metal. La sa l fundida 2 es caldeada por e l  paso de corriente 

e léctrica  a través de la misma, entre los electrodos 3 y 4.

Se e lig e  una sal de menor densidad que e l  metal fundido $ 

y que, por tanto, f lo ta  en el metal líquido. El metal a fun-



¿ ir  se deja caer en la  sal fundida. El rellano o espante 6 

sirve oa,ra sostener e l Retal sólido dentro de la  sal fundida, an 

lunar de dejarlo hundirse en e l metal ya fundido, donde la  ft*- 

sión se efectuaría robando calor del (Retal en fusión. Por este 

$ medio, se suministra, er calor de fusión del metal sólido direc­

tamente de la sal en fusión, más caliente, siendo ésta una ma­

nera de aumentar efectivamente e l  área de superficie de con­

tacto de la sal en fusión con e l  metal en tratamiento.

Sn cuanto en o l fondo de la cámara 1 se ha acumulado 

10 suficiente metal, se introduce en la  sal fundida 2 e l despla- 

sador 7, elevándose e l n ivel de la sal y, por tanto, su pre­

sión sobre 1:.-. superficie del metal fundido 5 en la  cámara 1, lo 

que obliga, a parte de este último a entrar por e l  pasaje 8 has­

ta la cámara 9. También flu irá  metal en fusión por e l pasaje 

15 10 tunta entrar en la  cámara 11, desde la cual se expulsará

del horno o l metsi en fusión, a través del tubo de vaciado o 

vertido 12. Haciendo bajar selectivamente e l  desplazados 7 

puede ex púlsense una cantidad cualquiera conveniente de metal 

fundido, dentro de los límites impuestos por las dimensiones 

20 de las c&arsjs 1, 9 y 11 y ê . tamaño del desplazador 7 y la  

densidad re la tiva  de la sal 2 con respecto a la  del metal 5.

El metal de la. cámara 9 flo ta  en la, parte a lta  de la  sal 

13, que es de mayor densidad que e l metal, y es mantenido a 

una temperatura de vertido adecuada, mediante control de na tem- 

25 per tura de la  sal 13 que- es caldeada por e l  caso de corriente

eléctrica  g, su través entre los dos cares de electrodos 14, 15

y l e , 17.

La pendiente del pasaje 8 a ubre desde la  cámara 1 a la  

cámara 9. Esto es necesario para asegurarse de que la cal más

30 ligera  2 no se mezcla con 1?. sal 13, caso de bajar e l desplaza-
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doy 7 lo  bastante para expulsar de la  cámara 1 una cantidad de 

úiat'f.í suficiente para hacer bajar e l  .nivel .del metal por bajo 

de la pari'.e supeiior de la  abertura del pasaje 8 a la cámara 1, 

permitiendo así e l paso de parte de la sal 2 a la  cámara 9, 

donde flo tar/  en la paute alta del metal fundido que hay en la  

cámara 9, Pero s í ,  en lugar de esto, ptniera pausar a la  sal 13y 

se mezclaría con ósts, ." eveutúalciente llega ría  a reducir la den- 

si &3.á. de le sel 1.1 hasta el punto de que e l metal de la cámara 

9 no flo ta r ía  ya en la sa l, sino que se hundiría hasta e l fondo 

cortocircuitando los electrodos 14, 15 y 16,17 , poniendo fuera 

de servicio e l homo# .

Asimismo, e l pacaj e 10 desemboca en la cámara 9 cerca de

la parte in fe r io r  del metal en fusión, y no más a lto , para no 

llevarse e l  metal caliente que se está vertiendo en la  cámara

9 por e l, ras aja 8.

En el horno modificado que se ilustra, en las fig s . 3 y 4 , . 

áste se halla provisto de des cánaras; en lugar de tres, eliminán­

dose con. o lio  la cámara 9 y el pasaje inclinado 8 conectado a l a . 

misma. .En e l horno modificado, la cámara fin a l 11 tiene e l pa­

saje 10 directamente conectado a la p.nrte in fe r io r  de la cámara . 

de fusión 1, de nodo que e l  metal fhndido puede entrar direo- 

tsmente en le, cámara fin a l 11#

Aun cuando la forma modificada del horno puede u tiliz a r ­

se con éxito en muchas operaciones da fusión, el horno de tres 

cursaras n.e las fig s . 1 y 2 tiene la ventaja de proveer medios 

para hacer bajar la temperatura del metal en fusión has -.n e l 

punto más adecuado para e l  vertido, y sin embargo permite una 

rapidísima fusión merced a l empleo de una temperatura mucho más 

alta en e l baño de sal de la cámara de fusión 1.

El homo de la presente invención puede emplearse para

¿b //bu-  4 -



fundir una gr',r¡n diversidad de natales, pero es Re gran u tilidad 

en relación con metales como e l aluminio y e l magnesio. Sin 

embargo, taxbión puede emplearse para fundir metales de un pun­

to de fusión considerablemente más a lto , seleccionando adecua- 

5 dsmenlie las mezclas de sales que se u tilicen  para e l desarrollo, 

de mcdo que tengan las densidades y puntos de fusión convenien­

tes.

Las mezclas de sales que pueden emplearse en reiación con 

a! nomo del presente invento son ya conocidas en e l ramo y se 

lo  pueden ancentrar fácilmente. A títu lo  de ejemplo, la  sal 2 de le  

cámaro. 1 puede ser mía mezcla autíetica del siguiente conteni­

do:

15

20

'BaOlg

KOI

NaOl

% en peso

KKc;f

2%

20%

El punto de fusión de la  indicada mésela euróctica es 

de 542BC, y su peso específico es de 2325 isg/ĥ  a 760SC. El 

aluminio metálico pesa aproximítdemente 2400 kg/óa.3 a 704^0 y, 

por consiyuiento, es de mayor densidad que la  mezcla de sa­

les .

Pera la sa l 13 u tilizada en la cántara 9 se da la  siguien­

te mezcle,, a t ítu lo  de ejemplo:

25

30

Bai'l

uOl

Naül

% en peso

o y?

4%

it- ,i,<. ^  ^

La me gola intimamente indicada, no es eutáctica. Tiene



un peso específico de 2800 hallándose en estado de fu­

sión, y ?cr consiguiente, su densidad es mayor que la  del alu- 

. minio fundido. El punto de fusión de esta mésela no eutáctica 

es de 676,5-C.

$ Como 3a observará, en e l aparato del presente invento

se hace uso de un des planador 7 que se introduce en la sal 

fundida solamente, sin tañar contacto coa e l  metal en fusión 

propiamente dicho. Así, pues, en e l presente invento, la ex­

pulsión del metal del homo se Mee por medio de la  presión 

10 del barco de sales 2, presión qu.e se desarrolla elevando e l  

n ivel a l introducir e l despLazador 7 en la sal solamente.

La forma, modificada de homo que se ilu stra  en la  f i g .  5 

es similar &. la  representada en la f i g .  2, excepto en la  dis­

posición para prevenir toda posibilidad de 'mezcla, por laad- 

15 verteneja, de la  sal más ligera  2 con la  sel más pesada 13.

En la  forme, de construcción modificada, e l  pozo 9 tiene su 

parte in fe r io r  18 que contiene sales a un n ivel más bajo que e l  

indicado en la f i g .  2, y esta disposición pe m i te construir e l 

pasaje de o anexión 8A de modo que tenga pendiente hacia abajo 

20 desde e l pozo 1 hacia e l pozo 9.- El extremo de salida 19 del 

pasaje 8A, si bien está más bajo que e l pozo 1, se conecta con 

e l pozo 9 a un nivel superior al n ivel X) de las sales. Así, 

cualquier cantidad de la  sal más lig e ra  2 que por inadvertencia 

pudiera verse forzada a entrar en e l pozo 9, no se mezclaría 

25' con la  sel. más pesada 13, sino que subiría a travás del me­

ted. fundido hasta la parte a lta  de la cámara 9.

30
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Los puntos do inunción propia y nueva que se presen­

tan para que sean objeto de esta so lic itud de Patente de In­

vención en España por VEINTE anos, son los siguientes:

la . -  Un nomo para la fusión y colada de instales que 

cooiprende una cánajra que contiene material fundido e le c tr i-  

comente calentado que incluye metal fundido y sal fundida 

per ene tus. de dicho metal fundido y que forman conjuntamen­

te una columna. hidrastática de una altura predeterminada, una

boc de aesc e l metal fundido que tiene su extremo de

entrada por oncima, de dicha altura de la  columna y un miem­

bro de desilaKíJaiento insertadle en la  sa l fundida para ele­

var le. altura, le dicha columaa y descargar de este modo a 

través de dicha boca de metal fundido en volumen igual al 

de 1 sa l desplazada por dicho miembro de desplazamiento.

21.- Un horno segdn e l punto 1, que tiene una segunda 

cañara para e l  mete! fundido dispuesta entre la  primera cá­

mara y dicha boca da descarga y que contiene una capa infe­

r io r  debajo do dicho metal fundido de una sal fundida elóc- 

tr ic  mente calentada de mayor peso específico que e l metal 

fundido.

3s.- Un horno segéa e l punto 1, que tiene una segun­

da cámara y un paso que se extiende hacia arriba dentro de 

dicha segunda cámara desde una posición en la  primera cáma­

ra mencionad-'- por debajo de la, sal fundida.

4 -.-  Un horno segdn e l punto 1, que tiene una segunda 

cámara par? e l  natal fundido dispuesta entre la  primera cá­

mara y dicha boca, de descarga y que contiene una capa in fe-
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20

r io r  debajo de dicho ice ta l fundido de sal fundida e lá c tr i-

idncida eléctricementc calentada y una capa in fe r io r  de me­

ta l fundido, otra cámara que contiene una capa in ferio r de 

sal f  undida eléctricamente calentada y una capa superior de 

metal fundido, un paso que conecta las capas, de metal fundi­

dle ho metal fundido y un miembro de desplazamiento que puede 

ser insertado en dicha capa superior de sa l fundida para, de 

este modo, elevar e l n ive l del metal fundido a la  altura de 

la extremidad de entrada de dicha boca.

S^.- Un homo para fundir metales en e l  cual una sa l 

fundida es e l  agente de suministro a l metal del calor necesa­

r io  para fundirlo y para mantenerlo almacenado en estado fun­

dido, que cam ir  en de Ir  combinación de una serie de cámaras pa­

ra contener la sal fundida y e l metal fundido con panos a 

través de las paredes que separan dichas enmaras, siendo la  

sal fundida de una. de las cámaras calentada por e l paso de 

corriente e léctrica  a su. través, teniendo e l rao ta l fundido en 

dicha cámara mayor peso específico que dicha sal fundida de 

atan era que -bu sal fundida f lo te  sobre é l ,  siendo dicho metal 

fundido de altura suficiente con respecto a la  abertura de

infe rior de sal fundida.

8

30



10

15

20

paso que coaduce a le. segunda o&ara para que flo ta  dicha ss l 

por encima de dicha abertura de paso, man teniéndose- dicha a l­

tura por Ja presión bidrostática del metal fundido en dicha 

segunda cámara de descarga, un miembro ¿e desplazamiento des­

tinado a ser sumergido en dicho metal fundido de manera que su­

ba eficazmente su n ive l mientras f lo ta  sobre dicho metal fun­

dido en dicha primera cámara aumentando asi la presión tota l 

de la  sal fundida sobre e l metal fundido en dicha primera cá­

mara y haciendo que sea descargado el metal a través de dicho 

paso desde lo. primera cámara citada a un segunda cámara citar­

án.

73.- Un horno para la fusión y colada de atétales, que 

comprende un cuerpo cerámico que tiene an é l  una cámara que 

contiene un baño de sa l fundida y destinado también a re c ib ir  

e l metal a fundir por contacto con dicho baño, teniendo la  

sal fundida un peso específico menor que e l  metal fundido de 

manera que la sal f lo te  sobre e l  metal ocupando diferentes zo­

nas vertica les dentro de dicha cámara, medios para suminis­

trar energía e léctrica  a dicho baño de sal^ en cuantía su­

fic ien te para mantenerlo a una temperatura considerablemen­

te mayor que la deseable en e l metal fundido para verter, me­

dios para retener e l metal sólido en e l baño de sal hasta, que 

esté fundido y permitir luego su vaciado a la  zara situada 

debajo de la sal, un pico vertedero que tiene su entraño de 

entrada per* encima del n ivel superior normal de dicha zona 

de mettrl fundido, y un canal en dicho cuerpo que conecta la  

zona de setal fundido con e l extreno de entrada de dicha boca 

de vertido y en e l  cual e l metal fundido es separado de la  

ssl fundida cuando es-té a una temperatura deseablemente menor

30 que la. del baño de sa l.
2  8 '
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8^.- Un horno segdn el punto 7, en e l cual dicho canal 

incluye cáaaras segunda y tercera, un paso que se extiende 

dentro de dicha segunda cámara desde una posición en dicha 

mimara cámara por debajo de la sal fundida para excluir asi

e l paso de sal a dicha segunda cámara y un segundo paso para 

metal furdido mitre dicha segunda cámara y dicha tercera ca­

ca .- Un homo segán el punto 8, en e l cual dicha se­

gunda c&mra cmtiene una capa in ferior debajo del metal fun­

dido que !-ny en e lla  de sal fundida eléctricamente caisnta- 

da de Hiayor peso específico que e l  metal fundido.

IOS.- un homo segdn e l punto 8, cgue tiene un miembro 

de desplazamiento en la primera cámara mencionada inserta- 

ble dentro de la capa superior de sal fundida que hay en 

e lla  para descargar de este modo metal fundido a travos de

dicho canal y a xravés de dichas cámarae segunda y tercera 

dentro de dicha boca da vertido.

l i s . -  Un horno para la fusión y colada de Reteles.

Tal y corno se ha descrito en la  Memoria que antecede, 

representado en los dibujos que se acompañen y con loa fines 

que se han especificado.

Esta Memoria consta de diez hojas escritas a máquina

por

Madrid, 15 FE8 1963
una sola cara.
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