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Este invento se refiere a hornos industriales, parti
cularmente a hornog para calentar artfculos metalicos a tem
peratura de trabajo, ¥ mas particularmente a sistemas de
combustidn para tales hornos y a métodos de encendido de
los migmos.

Ios hornos verticales de cuba son ampliamente usados
en toda la industria del acero para calentar lingotes de
acero a la temperatura de laminado o de forja. Log hornos
verticales de cuba son conocldos cominmente por el nombre
de hornos de pozo, y por via de ejemplo se describiré el
invento en la forma de ser aplicado y llevado a la practica
en la 0peracién de calentar lingotes de acero en los hornos
de pozo a la temperatura de laminado.

Para calentar lingotes de acero an un horno de pozo,
ge colocan usualmente log lingotes en el fondo de la camara
del horno separados unos de otrog. la camara tiene una tapa
en su parte alta que eg desmontable permitiendo cargar ¥y
degcargar lingotes.

Una vez que un horno de pozo ha sido cargado, se man
tiene la tapa cerrada en su asiento sobre la parte alta de
la camara del horno, funcionando un sistema de combustidn
que proporciona combustible lfquido y alre para la combus-
t10n por medlo de uno J mas mecheros situados dentro de la
cémara, llenando la ceamara de llamas y productos callentes
de 1ls combustién..Los productog sobrantes de la combugtidn
salen de la camera POT Uno o mss orificios de salida que cg
munican la camara del horno con un sistema de conductos de
humos que conduce a una chimenea. Usualmente, un regulador
de la presién del horno acciona un regulador de tiro del -

gigtema de conductos de humos para regular el ritmo de sall
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da de log productos sobrantes de la combustion manteniéndose
una presion superatmosférica en la camara del horno mientras
la taps ests cerrads y mientras se calientan los lingotes,
de manera que el calor se extlenda por toda la masa, a la
temperaturs especificada para laminado, es decir, a una tem
peraturs, en un caso tfpico, comprendida entre 2200°F y 200
oF (entre 12052C y 13159C).

Cuando un horno de pozo cargado comienza un ciclo de
calentamiento de lingotes, el sistema de combustion del po-
zo actua a la maxima capacidad de résimen para suministrar
a la camera del horno todo el calor necesario para llevar
log lingotes a la temperatura de laminado lo antes posible
gin fundir o “lavar" lag superficies de los lingotes. Cuan-
do log lingotes alcanzan la temperatura de laminado, se rg
duce el régimen de encendido del pozo hasta un punto en el
cual se mantendrs el pozo a la temperatura apropiada para
extender el calor por toda la masa de los lingotes hasta el
punto de que la temperatura en todo el cuerpo de todos los
lingotes del pozo sea sustancialmente uniforme. Logs lingotes
gse mantienen a dicha temperatura hasta que el tren de lami-
nado ests listo para recibirlos, en cuyo momento se abre la
tapa del pozo y se extraen los lingotes uno a uno para lle-
varlos a2l tren de laminado; Normalmente, se vuelve la tapa
a su posicién cerrada entre la extraccidn de los lingotes
sucesivos, con objeto de reducir al nfnimo la perdida de
temperatura.

En tiempos pasados, los hornos de pozo se encendfan
por medio de mecheros de llama luminosa de pequefia velocl-
dad; es decir, mecheros que impulsaban el combustible y el

aire dentro de lag camaras de los hornos de pozo a velocli~
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dades del orden de 50 pies por segundo (15 m. por seg.). Se
disponfa un equipo regulador automatico combustible-aire pa-
ra mantener la relacion del aire al combustible dentro del
valor predeterminado, usualmente proporcionando el aire en
exceso con relacidn al que se necesita tedricamente pars la
completa combustidn del combustible. S observd una seria ai
filcultad en el funclonamiento de los hornos de pozo, deblda
al hecho de que cuando el encendido del pozo se reducfa hag-
ta el régimen necegario pars extender el calor por toda la
masa del lingote, resultaba précticamente imposible generar
suficientes cantidades de productos calientes procedentes
la combustidn para mantener en todas las Treglones de la cam
mara del horno una circulacidn de gases calientes que manten
drian la camsra a la necesaria temperatura de régimen. Como
congecuencla, ha sldo précticamente imposible calenfar uni-
formemente los lingotes con la deseada consistencia de tem-
peratura entre sus dos extremos superior e inferior; ademas
los lingotes que estdn en los rincones de la camra se calien
tan a temperaturas mas bajas que los lingotes qie estan en
las regiones centrales de la camara.

Se han probado varios artificios para superar esta
condicidn censurable del funcionamiento del pozo. En algunos
cagos, los gases calientes sobrantes que salen del pozo se
extrafan del sistema de conductos de humos introduciéndolos
de nuevo en la camara del horno, en unidn del combustible ¥y
el aire de combustion suminigtrados al régimen de calentamiep
to uniforme. De este modo, se mantenfs en la camera del pozo
un volumen adecuado de gagses calientes durante el ciclo de -
calentamiento uniforme. Aunque esta practica es tedricamente
aceptable, sug resultados no han sido enteramente satisfacto

rios. Ademas, la préctica lleva consigo un coste inicial ele
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vado en la construccidn del pozo, necesltando tuberfas, ing-
trumentos y controles adicionales para efectuar la recircu-
lacidn esencial de los gases callentes sobrantes.

En otros cagosg, se ha propuesto proveer al pozo de
una multiplicidad de mecheros, algunos de los cuales estan
o Tuera de gerviclio o funcionando a régimen restringido du-
rante el ciclo de calentamiento uniforme, mientras que los
demas funcionan a un régimen de capacldad maxima durante di
cho ciclo de calentamiento uniforme. Pero en estos cagos tanm
bién, el funcionsmiento del pozo ha dejado mucho gue desear,
puesto que durante el clclo de calentamiento uniforme las
llamas y los productos de la combustidn desarrollados por
los mecheros que permanecen a pleno encendido, aunque propor
cionan combustible y alre adecuados teoricamente para mante-
ner la camara del horno a la temperatura de calentamiento
uniforme, no resultan adecuados o suficientemente energéti-
cog cuando arden con una relacidn combustible-aire normal
para mantener condiciloneg de temperatura uniforme en toda
la camara.

En el afio 1954, el conceslonario del invento que ex-
ponemos aquf, hizo la primera ingtalacion de un horno de po-
zo encendido con un mechero de gran velocldad, en oposicién
al mechero de pequefia velocidad. las caracteristicas de los
mecherog de gran veloclidad se describiran en la sigulente
especificacién.

Habiendo sido descrito sustancialmente en el conteg
to precedente el estado actual, hasta el dia de hoy, de la
materia de que se trata, debe entenderse gque mi presente in
vento conslste en el degcubrimiento de que un horno de pozo

puede ser encendido con una pluralidad de mecheros, uno por
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lo menog de los cualeg es un mechero de gran velocidad; di-

cho mechero de gran velocidad estsa dispuesto de tal manera que,

cuando los otros mecheros estan fuera de servicio o encendi-
dos a capacidad reduclda, el mechero de gran velocidad puede
continuar en funcionamiento, sustancialmente a la cspeldad
maxima de régimen, no solamente para mantener la temperatura
del pozo en el valor necesario para efectuar el calentamiento
uniforme, sino tembién pars proporcionar un volumen adecuado
de llamas y productos de ls combustidn, circulando y recircu
lando dentro de la camara del horno, para egtablecer y mante
ner en toda la cimara las condiciones de temperatura sustan-
clalmente uniforme. Todos los lingotes de la camarsa pueden
ag{ ser calentados uniformemente a la temperatura del lami-
nado. Es importante observar que durante la operacidn de ca-

lentamiento uniforme, el mechero de gran velocidad puede su-

ministrer combustible y aire al pozo en la misme relacidn sug

tancial combustible-aire normal, seleccionads ¢ predetermina-
de, regulada autométicamente, que lo hace durante el ciclo -
de calentamiento del pozo.

Es tembieén importante observar que mi presente inven-

to puede aplicarse a pozos en losg cuales se precalienta el

Id
ailre de combustion, como se ha indicado anteriormente, o a PO

zos en los cuales el aire de combustidn no ge precalienta.

Una materializscion del invento esta repregentada en
los dibujos adjuntos, en los cuales, la figura 1 es una vis-
ta en corte de una instalacidn de horno de pozo, incluyendo
dog hornos, habiendo sido tomado el corte de esta figura por
la lfnea I-I de la figura 2;

Ie figura 2 es una vista en seceidn longitudinal de

la instalacidn del pozo, vista segiin el corte por la 1fnea

i
f
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IT-II de la figurs 1.

Ia figure 3 es un gréfico que representa lag tempera-
turag del pozo y del lingote comparadas con el caudal de -~
combugtible durante los ciclos de calentamiento y de calep g
tamiento uniforme del funcionamiento del pozo;

La figura 4 es una vista en corte vertical & uno de
log digtintos tipos de mecherog que pueden ger empleados
como mecherog de gran velocidad, ¥y

Ia figura 5 es una vigta en alzado del mechero, visto
desde la igquierda de la figura 4.

Refiriéndonos a los dibujog, cada una de las camaras
del pozo A y B comprenden un cuerpo sustancialmente rectan—i
gular, con cuatro paredes laterales 2, 3, 4 y 5, un hogar 6,;
¥y una tapa 7. 2

las paredes 2 y 4 reciben a veceg el nombre de paredes?
laterales. ELl hogar y lag paredes laterales egtan congtrui- ;
dos con materiales refractarios y aislantes que son soporta—%
dos exteriormente y ferrados con chapa de acero y monbantes |
de contencidn de acero de acuerdo con la practica comin.

El nimero de referencia 7 se aplica inmediatamente a la Dbo-
veda refractaria de la tapa, cuya boveda estd goportada ¥y
conducida por una armadura de acero 8. Se utiliza un mecanig
mo corriente (no representado en la figura) para elevar y

|
i
|
|
|
J
i

descender lag tapas y para moverlas hasta y desde su posiciéﬁ
de agiento gobre la camara del pozo cuando han de ser carga—f
dos o descargados los lingotes durante el funcionamiento del |
pozo corregpondiente. Es innecegario complicar esta degcrip-
cidn con detalles ya conocidos de la construccidn de los hor

nos de pozo gue no tienen relacidn directa con mi invento.

En lag paredes de la camara del pozo hay una plurali-
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dad de mecheros, en este caso una fila o hilera transversal

1
1

de tres mecheros, 9, 10 y 11, en la pared posterior 4, como E

se ve en los dibujos.

El combustible fluido, 1{quido, gaseoso o sdlido
pulverizado, ge suministra a traves de una tuberfa de ali-
mentacion 12 a cada mechero, ¥y las tuberfas de alimentacidn
parten de un distribuidor 13 para cada uno de los tres meche-
ros del pozo. EL digtribuidor de combustible 13 de cada pozo!
ests conectado por medio de una tuberfa 14 a una tuberia de ;
alimentacidn 15, estando dotada cada tuberfa 14 de una vé;

vula 16 para regular el paso de combustible al grupo de meche -
ros de cada pozo para el control de temperatura del pozo, ¥
parsa cortar el paso de combustible cuando se desee, mientras%

que la valvula 17, situads en cada tuberfs de alimentacidn

12, permite controlar el paso de combustible s los mecheros
individuales. Los mecheros que estan en servicio estan adap
tados pars proporcionar chorros llameantes de megzcla de com-{
bustible y aire a la parte superior de la cédmara del horno
de cada pozo, ¥y los productos de la combustidn se escapan
de la parte inferior de la cdmara de cada horno por uno o
varios orificlos de exhaustacidn que comunican con una chi-
menea-zo. Ia chimenea 20 sirve a dos pozos. En la caja de
humos 19 de cada pozo hay un regulador de tiro 21, ajusta-
ble verticalmente, que se puede accionar por un procedimien :
to conocido para regular el area del conducto de humos y es-

tablecer la presién deseada de los gases calientes remanen-

tes en la cdmara del horno. i

En la instalacidn del horno de pozo repregentada
en los dibujos, hay dos juegos de recuperadores metalicos %
situados en el paso de los gases calientes de desperdicio é

de cada pozo a la ciimenea 20. Cada pozo dispone de un ventl §
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lador impelente 23 (representado en la figura 1 pero omitidoi
en la figura 2) que impele el aire de la atmdsfera libre, a é
través de una tuberfa 24, al colector 25, pasando luego del
colector 25, por las tuberfag 26, a la entrada de cada jue-
go de recupemdores 22, desde la salida de cada juego de re- |
cuperadores 22, a través de una tuberia 27, a un colector
28 (figura 2), del colector 28, por el conducto agcendente
29, al colector 30, y del colector 30, por las tuberfas de
alimentacidn 31, a log mecheros 9, 10 y 11, respectivamente.:
El conducto ascendente 29 y lag tuberfas de slimentacidn 31
incluyen el sistema usual de valvulas reguladoras, que no
necesita ger descrito en esta especificacién. En las figura35
4 y 5 se representa un mechero tipico, y en la figura 4, en ?
37, esta representada la admision de aire del mechero. i

La temperatura del aire que pasa a través de los |
recuperadores, en su camino hacia los mecheros, se eleva va-i
rlos clentog de grados por el procedlmiento habitual, como, E
por ejemplo, por medio de los productos calientes de la con E
bustidn que pasan a la chimenea. Por consiguiente, loghmechg
rog gue reclben este alre de combustidn precalentado, fun-
cionan con un elevado rendimiento térmico al quemar el com- |
bustible y desarrollar la temperatura necegaris en lag cémg

rag de los hornos de log pozos.

Cuando se esta cargando la cdmara de un horno con 1
lingotes para ser calentados, se inicia el paso de combusti-i
ble a los mecheros auméntandolo gradualmente, como se indica§
en la parte curva a, del grafico repregentado en la figura 3.
Una vez que he gido cargada totalmente la camara del horno y
cerrada la tapa 7, el ritmo del paso de combustible alcanza

i
el 100% de la capacidad maxima de régimen de los mecheros, {
|
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permaneciendo asf, como indica la parte b de la curva de la
figura, hasta que el pozo o la camara del horno adquieren
una temperatura de 24002F (13152C) como indica en la curva }
e. Aproximadamente en el instante en que la temperatura del g
horno llega a los 24002F (13152C), algunas partes de los ligi
gotes habran alcanzado la degseada temperatura de laminado

de 23002F (126092C), como se indica en la curva f. Aproxima- .
damente en el instante en que la camara del horno alcanza i
log 24009F (13152C) de temperatura, se va reduciendo gradua;§
mente el paso de combustible, como se indica en la parte g !
de la ocurva hasta un punto en el que el paso de combustible %
se estabiliza en un 15 a un 30%, aproximadamente, de la ca- i
pacidad méxima normal de régimen de logs mecheros, estabili-

zendoge entonces el paso del combustible sustancialmente -

en el valor de calentamiento uniforme, como se indica en la

parte d de la curva. Se comprende que el régimen de encendi

do durante el ciclo de calentamiento uniforme genera bastan-
te calor para compensar las péndidas producidas en el calen-i
tamiento del pozo por radiacidn; es decir, que se genera bag
tante calor durante el ciclo de calentamimto uniforme para ’
mantener la camara del horno sustancialmente a la temperatu
ra de 2400eF (1315°C), de manera que los lingotes se mantig
nen a la temperatura de laminado hagta que se establezca di
cha tempexatura sustancialmente uniforme en todo el cuerpo

de cada uno de los lingotes, estando ya entonces éstos dis-

puestos para ser retirados del pozo pars su laminado.

Se comprende también que pueden disponerse controles, |

i

de log utilizados corrientemente en este ramo de la indus- i
tria, para proporcionar la cantidad de aire de combugtidn f

necesaria para la cantidad de combustible que entra en los
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mecherog. Cuando se abre la tapa 7 de un pogo para cargar o
retirar lingotes, se corta el pago de combustible y el de
alre de combustidn autométicamente, y cuando se vuelve a po-
ner la tapa, se restablece automaticamente el paso deseado.
Coordinados con el mecanlsmo de regulacién del paso de conmbug|

tible y alre de combustién, se disponen ingtrumentos térmi-

camente gengibles para regular el paso de combustible de -~ %
acuerdo con la curvae g, b, ¢ ¥y 4 representada en la figura 3,
y como hemos dicho, las varieciones controladas del paso de
combustible vienen acompafiadas de las correspondientesg varig
ciones del paso de aire de combustion, pudiéndose asi mante- |
ner una relacidn predeterminada combustible-alre. En vista
del hecho de gue el mecanismo de control y los instrumentos
reguladores anteriormente indicados son bien conocldos de
logs expertos en esta materla, no es necesario insigir nas 80
bre ellos, o complicar con una descripcién mas detallada de
los mismos esta especificacién, para comprender el invento.
Cuando se efectua el encendido de un pozo a la camei-
dad méxima normal (parte curva b de la figura 3), las llamas
y los productos de combustidn suministrados POY uno o mas mne
cheros enclenden el pogzo, sigulendo las btrayectorias repre~
sentadas por las flechag de 1{neas llenas g en la figura 2.
Cuando, en cambio, se corta el régimen de encendido del me-

chero o mecherog hagsta el valor de calentamiento uniforme

(parte d de la curva de la figura 3), las llamas y los pro-
ductos de combustidn tienden a geguir las trayectorias indi
cadag por las flechas de trazos h de la figura 2. Egs durante
el tiempo en gue se efectia el encendido a régimen de calen-

tamento uniforme cuando resulta imposible mantener todas las

regiones de la camara del pozo a la deseada temperaturs uni-
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forme, al menos eso ocurrf{a hasta ahora. Una cbnsideracién
de lag flechas h de la figura 2 pondré en claro este punto.
De todos los intentos efectuados hasta el momento para re-
solver este problema, como se indicd en lgdintroduceidn de
esta egpecificacidn, ninguna ha demostrado ser completamen
te satisfactorio, y, como se dijo también mas adelante en

la citada introduccidn, & ha obtenido una solucidn al Dro-

blema con la povisidn de una pluralidad de mecheros, uno por§

lo menos de los cuales de gran veloeidad.

En la ingtalacion aquf descrita, que sirve como eje

=]

plo, el mechero central 10 de cada pozo es un mechero de
gran velocidad, al cual se le proporciona el aire de combug
tidn, precalentado a una temperatura aproximada de 800CF a
900°F (de 4269C a 4822C), por medio del ventilador 23, para
obbtener una presidn estdtica en el mechero equivalente a la
de una columna de agua de 10 pulgadas (254 mm), con el efegc
to de que el aire de combugtidn pueda ser proyectado degde
dicho mechero a una velocidad de 300 pies por segundo (90
metrog por segundo). Se compremde que un mechero de gran ve
locidad es un mechero cuyos orificios de paso suninistran
el aire de combustion a una velocidad por lo menos de 200
pies por segundo (60 metrog por ségundo) ¥ un mechero en el
que las velocidades del aire de combustidn sean inferioreg
2 200 pies por segundo (60 metros por segundo), puede consi-
derarse como un mechero de pequefia velotidad o un mechero
corriente.

La estructura particular del mechero Tepregentado en
las figuras 4 y 5 es uno de log varios tipos conocidos que
pueden emplearse en la préotica an el presente invento. EL

mechero tiene un cuerpo metalico 32 con una empaquetadura
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refractaria 33. El combustible fluido ge alimenta por una
tuber{a 34 que penetra en el cuerpo del mechero, y de la
galida 35 de dicha tuberfa pasa el combustible a la camara
del horno (& & B), siendo proyectado por un blogue de meche

ros 36, en cuya camara estan los artfculos que se quieren

calentar. Como hemos indicado, el aire de combustidn entra
en el cuerpo del mechero por una toma 37, pasando por los |
orificios de paso de aire 38, formados en un blogue 39, fi |
Jo a la boca del mechero y muy préximo a ella, como se ve
en la figura. Cuando el aire se ha precalentado, como ge in
dicd, a una temperatura aproximeda de 8002F a 900¢F ( de
L262C o 4822C), y cuando dicho aire pasa por la toma 37 a
una presién equivalente a la de una columna de agua de 10
pulgadas (254 mm), la velocidad del aire que pasa por los
conductos 38 y sale por ellos sers del orden de 300 a 330
pies por segundo (de 90 a 100 metros por segundo). Como ya
ge indicd anterlormente, un mechero en el que se sumlnistra
el aire de combustidn por el conducto 38 a una velocidad de
200 pieg por segundo (60 metros por segundo), o mds, es un
mechero de gran velocidad, mientras que un mechero en el que
se suministra el aire de combustidn a una velocidad sugtan
clalmente inferior z los 200 pies por segundo (60 metros por
segundo) debe entenderse que es un mechero de pequeiila velo-
cidad. Debe obgervarse también que un mechero de gran velo-
cidad puede funclonar en ciertas instalaciones con una velp
cidad en el aire de combustidén de hasta 500 pies por segun
do (150 metros por segundo) & mag.

El aire que sele de los conductogs 38 penetra turbu-
lentamente en el bloque de mecheros asociado 36, mezeldndo-

se progresivamente con el combustible suministrado por la
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tuber{s 3L, Una vez, pues, quella‘oombustion se ha inicla-
do, es proyectada una columna de combugtible y aire dentro
de la cédmara del horno, como indican las flechag g de la fi
gura 2 de los dibujos.

En aquellos casos en los gue el aire de combustidn
no es precalentado, la presidn del alre suministrado a la
toma 37 del mechero serd equivalente a la de una columna de
agua de 18 a 20 pulgadas (de 440 a 490 mm) o mds, para des-
arrollar velocidades del aire de combustidn de 200 pies por
segundo (60 metros por segundo), y la presidn del aire para
obtener el funciocnamiento de un mechero de gran velocidad
descrito gers mayor © menor segﬁn que la temperatura del ai
re de combustidn sea mas baja o mas alta.

Aunque el mechero 10 de la instalacidn aguf ilustra-
da por via de ejemplo es un mechero de gran velocidad, los
otros mecheros 9 y 1l son mecheros corrientes de pequefia
velocidad que funcionan con el aire de combustidn suminis-
trado a una presidn estatlca muy inferior. Es preferible,
no obstante, que todos los mecheros de cada pozo gem de
gran velocidad, ajustados para encender, sustancialmente en
idénticas condiciones, durante el ciclo de calentamiento
(parte b de la curve, figura 3), para proporcionar trayecto
rlas de las llamas y los gases como lag indicadag por las
flechas g de la figura 2, slempre que durante dicho ciclo -
de calentamiento se establezce y se mantenga un régimen té;
mico uniforme en todas las regiones de la camara del horno.
Cuando el pozo y su carga alcanzan la deseads temperaturs
crftica, inicigndose el perlodo de calentamiento uniforme
se reduce congiderablemente el encendido de los mecheros 9

¥y 1l o se apagan completamente, mlentras que el encendido
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del mechero 10 continla sugtancialmente a régimen de capaci
dad maxime normal, con lo que el combustible y el aire gon
proyectados en el interior de la cdmara del horno & una Ve=
locidad de por lo menos 200 pies por segundo (60 metros

por segundo). las llamas y los gases calientes procedentes
deliechero 10 giguen la trayectoria indicada por las flechas
g de la figura 2, llenando la camara de un extremo a otro,
con circulacidn y recirculacidn de los productos calientes
de la combustién, manteniendo as{ la cdmara a una temperaty
ra gustancialmente uniforme durante toda la duracidn del ci
clo de calentamiento uniforme. El rendimiento térmico mes
elevedo se consigue cuando se obtiene la deseads uniformi-
dad térmica en la camara, no solamente durante el ciclo de
calentamiento, sino también durante el ciclo de calentamien
to uniforme. Los lingotes en todas las regiones de la cama-
ra del horno se calientan uniformemente en toda su masa hag
ta adquirir la temperatura de laminado. Hasta ahorg ninguna
préctica empleada habfa permitido obtener el rendimiento
que proporciona el procedimiento aquf descrito.

Dentro de los términos de las reivindicaciones anexas,
debe entenderse que, gin apartarse de la esencia del invento
bueden ubllizarse diversos sistemas de mecheros en una o en
mas de las paredes, de fondo o laterales, de la estructura
de un pozo, con tal de que, por lo menos uno de los mecheros
este adaptado para proporcionar a gran velocidad un chorro
de combustible y aire de combustidn dentro de uns relacion
combustible-aire suétancialmente normal para el calentamien
to uniforme de los lingotes, como gse describe en esta espe-
cificacidn.

En resumen, la Patente de Introducecidn que se soliclta
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- REIVINDICACIONES -

4 ) -
recaerad sobre las sigulentes:

1. Un método parancalentar articulos metélicos y -
someterlos a un trabamiento térmico homogéneo para ohtener
una bemperatura de trabajo sustancialmente uniforme en %o--
dos sus cuerpos, cuyo método comprende el encendido, con -
wuna pluralidad de mecheros provistos de conductos de Gom—-
bustible y aire, con una relacidén normal combustible-aire
seleccionada ¥y regulada avbomdticamente, una cémara de hor
no para conbtener tales articulos mientras distribuye coun -
efecto sustancialmente uniforme por toda la cémara las llg
mas y los productos calientes de la combustidn, calentando
de este modo los articulos sustancialmente a la temperatu-
ra de trabajo, y reduciédndose, por consiguiente, el régi--
men de encendido de los distintos mecheros considerados co
lecbtivamente, mientras se mantiene encendido por lo menos
uno de ellos a la capacidad méxima sustancialmente normal
con el caudal de aire y combustible mantenido sustancial--
mente en dicha relacidn normal para suministrar combusti--
ble y alre para la combustién a dicha cémara con el aire -
para la combustidn suministrado desde los conductos de -
aire del (ltimo mechero a uma velocidad no inferior a 200

pies por segundo (60 metros por segundo), manbteniendo asi

- sustancialmente uniformes las condiciones térmicas en Soda

dicha cémara para el calentamiento uniforme de dichos arti
culos,

2. Un método para calentar articulos metadlicos y -
someberlos a un tratamiento térmico homogéneo para obbtener
una temperatura de trabajo sustancialmente uniforme en to-

dos sus cuerpos, cuyo método comprende el encendido de una
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cidmara de horno en la que tiene lugar el tratamiento por -

medio de conductos de combustible y alre en los cuales el
aire es impulsado a una velocidad no inferior a 200 pies -
por segundo (60 metros por segundo), regulando a su valor
sustancialmente predeterminado la relacidén combustible.-aire
en dichos conductos, mientras se efectla una distribucidén
sustancialmente uniforme de las llamas y los productos de
1a combustién por toda la cémara para calentar dichos arti
culos sustancialmente a la temperatura de trabajo, redu- -
ciendo el régimen de combustible y aire en dichos conduc--
os colechtivamente considerados mientras se continia la re
gulacién de la relacidn combustible-aire al valor susban—--
cialmente normal predeterminado, con el caudal de aire man
tenido a una velocidad no inferior a 200 pies por segundo
(60 metros por segundo), manteniendo asi sustancialmente -
wniformes las condiciones térmicas en toda dicha cémara pa
ra el calentamiento uniforme de dichos articulos.

3. Un método para calentar articulos metdlicos y -
someterlos a un trabamiento térmico homogéneo para obtener
una temperatura de trabajo sustancialmente uniforme en Go-
dos los cuerpos, especialmente aplicable a lingotes metali
cos, cuyo método comprende el encendido de una cémara, de
horno en la cual tiene lugar el calentamiento con chorros
de combustible v aire en los cuales el aire es impulsado a
una velocidad no inferibr a 200 pies por segundo (60 me- -
tros por segundo), regulando a un valor sustancialmente -
normal predeterminado la relacidn combustible-aire, mien—-—
tras se efectia una distribucidén sustancialmente uniforme
de las llamas v de los productos de la combustién calien--

tes en dicha cémara para calentar dichos lingotes sustan—-—
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_amprendiendo dicho método los pasos de encender una cémara -

cialmente a la Gemperatura de trabajo, reduciendo el régi
men del combustible y el aire mientras se conbtlnua regulan
do la relacifn combustible-aire a dicho valor predetermina
do sustancialmente normal, con el caudal de aire mantenido
a una velocidad no inferior a 200 pies por segundo (60 me-
tros por segundo), nanteniéndose asli unas condicione;_tér—
micas susbancialmente uniformes en btoda dicha cémara para
el calentamiento uniforme de dichos lingotes, de vez en -
cuando se abre la cémara y, mienbras se reduce el caudal -
de combustible y aire, se extraen los lingotes calentados
de la cémara, volviéndola a cerrar y repitiendo el mismo -
ciclo que acabamos de exponer.

4, Un método para calenbar articulos metbélicos ¥
someberlos a un trabamiento vérmico homogéneo para obbtener
una bemperatura de trabajo sustancialmente uniforme en to-

dos sus cuerpos, especialmente aplicable a lingobes,netaiig

de un horno por medio de conductos de combustible y aire -
ajustados a una relacidén de funcionamiento normal predeber
minada para efectuar un calentamiento inicial de los arti-
culos, reduciendo asi el volumen de aire y gas en la céma-
ra, mientras se mantiene dicha relacidn de trabajo normal
combustible-aire e impulsando al aire a una velocidad li--
neal en el Olbimo conducto no inferior a 200 ples por se-—
gundo (60 metros por segundo) para asegurar una distribu--
cién sustancialmente uniforme de las llamas y los gases cg
lientes en la cémara, evitando cualquier variacidn susbtan-
cial de la relacidén aire-gas introducidos en la camara.

5. Un método vara calenbar articulos metalicos y -

someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, caracteriza

0os
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do por utilizarse en el funcionamiento de los hornos de -
pozo encendidos por gas efectuandose dicho calentamiento -
dentro del ciclo de trabajo gque incluye la carga de 10s lin
gotes en el horno, y que comprende las operaciones de ca-—
lentar rapidamente a una temperatura predeterminada en una
fase inicial del ciclo en uné atmbésfera de gas y alre com—
burente, en la cual hay una relacidn aire-gas predeterming
da, someter en ella a los lingotes é una fase de calenta—-
miento homogéneo para asegurar sustancialmente la penetra-
cién uniforme del calor em los mismos, el paso de reduclr

la oxidacidén de los lingotes durante la fase de calerta- -
miento homogéneo mientras se mantiene generalmente unifor-
me la distribucién del calor en el pozo reduciendo el sumi
nistro de aire para la combustidn y gas utilizados en la -
fase inicial del ciclo de calentamiento de los lingotes, ¥
el suministro de aire y combustible fluido al pozo en la -
wisma relacidén normal utilizada en la fase inicial por me-
dio de un mechero de gran velocidad que trabaja con una -
descarga de aire a una velocidad no inferior a 200 pies ~
por segundo (60 metros por segundo), haciendo asl innecesa
ria, la elevada energia cinética de la mezcla del aire con
el combustible gaseoso, la dilucién de los gases en el po-
zo con el aire en exceso de dicha relacibn, para segurar -
la difusidn adecuada de las llamas y de los gases calien--

tes por todo el pozo.

6. Un método para calentar articulos metdlicos y -
someterlos a un btratamiento térmico homogéneo, especialmen
e aplicable = lingotes metdlicos, cuyo método comprende -
el encendido de dicho pozo con combustible gaseoso y aire

para la combustién, por medio de chorros, en los cuales el
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aire es impelido a una velocidad no inferior a 200 pies

por segundo (60 mebtros por segundo), regular la relacidn

|

combustible-aire a un valor predeterminado, la cual psne--
trard en el horno mientras se efectha una distribucidn. sus
tancialmente uniforme de las llamas y los productos calien
tes de la combustidn por todo el pozo, para calenbar, sin
necesidad de “lavarlos", a una bemperatura proxima a la ten
peratura de trabajo, reduciendo luego el suministro toﬁal
de combustible y aire por lo menos en un Terclo hasta .gue
los lingotes alcancen sustancialmente la temperatura ﬁé_ -
trabajo, y reducir luego también el suministro total de -
combustible por lo menos en los dos tercios, y reduelir co-
rrelativamente el nimero de dichos conductos de aire en -
servicio mientras se manbtiene sustancialmente dicha rela—-
cién normal combustible-aire, entrando el aire a una velo-
cidad no inferior a 200 pies por segundo (60 metros por se
gundo) para tratar térmicamente dichos lingotes.

7, Un método para calembar articulos metdlicos y -
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, especialmen
e aplicable a lingotes metdlicos que se tratan térmicamen
te para que adguieran una temperabtura homogénea en toda su
masa, cuyo método se efectlla en la cémara de un hormo, con
objeto de proporcionar a los lingotes condiciones de traba
jo adecuadas, comprendiendo dicho método el paso de encen-
der dicha cimara por medioc de conductos de cowbustible-airg
que se abren directamente en dicha cémara del horno y ajus
tados a una relacidn de funcionamiento normal predetbermina
da para efectuar un calentamiento inicisl de los lingobes,
reducir luego el volimen del aire y el gas suministrados -

directamente a la chmara mientras se mantiene dicha rela--
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cibn normal de funcionamiento, hacer entrar el alre a una

velocidad lineal por el conducto no inferior a 200 pies -
por segundo (60 metros por segundo) para asegurar uns dis-
tribucidn energédtica y sustancialmente uniforme de las 1la
mas y los gases calientes en toda la cémara, mientras se -
calientan homogéneamente los lingotes a la temperatura cri
tica evitendo toda variacién sustancial en la relacién -
aire-gas introducidos en la cémara.

8. Un método para calemtar articulos metdlicos y -
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, caracteriza
dos por su ubilizacidn en el funcionamiento de un horno de
pozo encendido por gas en el gue los articulos metélicos a
calentar son preferiblemente lingotes metilicos que se ca-
lientan a la temperatura de laminado y en el que el ciclo
de funcionamiento incluye la carga de los lingotes en el -
horno, calentandolos répidamente a una temperatura predetey
minada en una fase inicial del ciclo, en una atmbsfera de ¢
aire comburente en la cual hay una relacidn aire-gas pre--
determinada, v sometiendo a continuacidén a los lingotes a
una fase de calentamiento homogéneo en toda su masa para -
asepurar una penebracién del calor sustancialmente unifor-
me, caracterizéndose el método por los pasos de efectuar -
ia fase inicial del ciclo de calentamiento encendiendo el
pozo con una pluralidad de mecheros con combustible gaseo-
so, mientras que el aire para la combustidén y el combusti-
ble gaseoso entran directamente en el pozo en una relacidn
normal predeterminada, luego, en la fase de calentamiento
homogéneo, suministrar el aire para la combustibn y el gas
al pozo por medio de un solo mechero de gran velocidad, en

el cual se manbtlene ls misma relacibn normal, dejando fue-

as y
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ra de servicio los obtros mecheros, siendo descargado el -
aire del mechero de gran velocidad al pozo a una velocidad
no inferior a 200 pies por segundo (60 metros por segundo)
por lo que la elevada energia cinética del chorro resultan
te de aire y combustible gaseoso hace innecesaria la intro
duceidn de asire en exceso de dicha relacidn para asegurar 1
difusidn de las llamas en el pozo.

9. Un método para calentar articulos metdlicos y -
someberlos a un tramiento térmico homogéneo especialmente
aplicable para el tratamiento térmico de lingotes mebdli-—
cos en un horno de pozo, cuyo método comprende el encendi-
do del pozo por medio de una pluralidad de mecheros que -

tienen conductos para el combustible y para el aire, que -

son impelidos directamente en el pozo en una relacidn seleg

cionada normal, y regulada automdticamente, combustible-

aire, distribuyendo con un efecto sustancialmente unifor-

me las llamas y los productos calientes de la combustidn y
calenbando los lingotes hasta que las posiciones superfi-—-
ciales de los cuerpos de los lingotes alcancen sustancial-
mente la btemperatura de btrabajo, reducir a continuacidn el
régimen de encendido de los distinbtos mecheros hasta que -~
se encienda un mechero, con la mezcla aire-combustible man
tenida sustancialmente en su valor normal y con el aire pa
ra la combustién impelido desde el conducto de aire a una

velocidad no inferior a 200 pies por segundo (60 metros =
por segundo) para calentar uniformemente dichos lingotes a

la bemperatura de laminado.

10. Un método para calentar articulos metélicos y -
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, especialmen

te aplicable para el tratamiento térmico de lingotes meti-

5]
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licos en un horno de pozo, cuyo método comprende el encen

dido del pozo por medio de conductos de combustible y de -
aire que se abren directamente a dicho pozo, desde los cua
les el aire es suministrado a una velocidad no inferior a

200 pies por segundo (60 metros por segundo), regulando -
sustancislmente el valor normal de la relacidén combustible-
aire predeterminado, y saliendo a través de dichos conduc-
tos el aire mientras se efectlia una distribucién sustan- _
cialmente uniforme de las llamas y los productos calientes
de la combustidén en btoda dicha cémara para calentar dichos
lingotes susbancialmente a la Temperatura de trabajo, ‘redu
cir luego el suministro total de combustible por lo menos

en sus dos tercios y correlativamente el nimero de dichos

conductos en servicio, mientras que se mantiene sustancial
mente la relacidn combustible-aire, entrando el aire a una
velocidad no inferior a 200 pies por segundo (60 metros pox
segundo) para tratar térmicamente dichos lingotes.

11. Un método para calentar articulos metdlicos y
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, especialmen
te aplicable para el tratamliento térmico de lingobes meta—
licos en un horno de pozo, cuyo método comprende el encen-—
dido de dicho pozo con combustible gaseoso y aire para la
combustidn en chorros suministrados directamente al pozo,
siendo impelido el aire a una velocidad no inferior a 200
pies por segundo (60 metros por segundo), regular la rela-
cibn combustible-aire a un valor predeterminado sustancial
mente normal, mientras se efectla una distribucidén unifor-
me de las llamas y los productos calientes de la combus- -
tién en el pozo con una energid cinética relativamente ele

vada en todo el pozo para calentar dichos lingotes, sin ne
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cesidad de "lavarlos", a una bemperaburgpréxima a la de -
trabajo, reduciendo luego el suministro votal de combusti-
ble por lo menos en un tercio hasta que los lingotes alcan
cen susbtancialmente la temperabura de trabajo; ¥ reducien—
do bambién a continuacién el suministro totel de combusti-
ble en sus dos vercilos por lo menos y correlabivamente el
nimero de dichos conductos de aire en servicio mientras se
mantiene susbancislmente dicha relacidén normal combustible-
aire entrando el aire a una velocidad no inferior a 200 -
pies por segundo (60 mebros por segundo) para calentar 1los
lingotes traténdolos térmicamente con la energia cinética
de las llamas y los productos calientes de la combustidn -
reducida aproximadamente a un tercio de la energla cinéti-
ca primeramente mencionada;

12. Un método para calenmbar articulos metdlicos ¥
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, especlalmen
te aplicable a lingotes travados térmicamente en la camara
de un horno para proporcionarle condiciones de trabajo ade
cuadas, comprendiendo dicho método los pasos de encender -
dicha cimara del horno para efectuar un calentamlento ini-
cial de los lingotes mientras se controla la relacidn com-
bustible-aire para mantenerla en un valor normal predeter-
minado, reducir luego el nfmero de dichos conductos por -
los que pasa el aire directamente a la cémara del horno y
reduciendo bambién el volumen del gas, mientras gue se man
tiene sustancialmente el valor de la relacidén gas-aire, sa
liendo el aire a una velocidad no inferior a 200 pies por
segundo (60 mebros por segundo) para asegurar una distribu
cidn energética y sustancialmente uniforme de las llamas y

los productos calientes de la combustidén en la cémara para
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tratar térmicamente los lingotes dentro de los limites, -

sustancialmente, de la temperatura critica.

13, Un método para calentar articulos metdlicos y
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, especialmen
te aplicable a lingotes tratados térmicamente de manera -
que adquieran una temperatura uniforme en toda su masa, en
la chmara de un horno para proporcionarles las condiciones
necesarias de trabajo, comprendiendo dicho nétodo los pa——~
sos de encendido de dicha cdmara por medio de conductos de
aire y de combustible gaseoso que se abren directamente en
dicha cémara del horno para efectuar, con una energia cing
tica relabivamente elevada de las llamas y los productos
calientes de la combustidn, un calentamiento inicial de -
los lingotes mientras se montiene el valor de relacidén gas-
aire en un valor normal predeterminado, reducir a continua
cibn al nfmero de dichos conductos por los que el alre pa-
sa directamente a 1a cémara del horno, y reducir también -
el volumen de gas mientras se mantiene sustancialmente en
dicho valor la relacidn gas-aire y mientras se mantiene el
caudal de aire a una velocidad no inferior a 200 pies por
segundo (60 metros por segundo} lo gque asegura una distri-
bucidn sustancialmente uniforme de las llamas y los produc
tos calientes de la combustidén, que tienen una energia ci-
nética de aproximadamente la tercera parte de dicha ener--—
gia, relativamente elevada, para someter a tratamiento Hér
mico los lingotes sustancialmente dentro de los limites de

la ‘bemperatura critica.

14, Un método para calentar articulos metdlicos y
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, utilizendo

un régimen de encendido inicialmente elevado, seguido de -
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un periodo de calentamiento homogéneo a un régimen de en~

cendido més bajo, comprendiendo dicho método la inyeccidn
del combustible gaseoso en el pozo y su mezcla y comﬁﬁé; -
+i6n con una corriente de aire que tiene una velocidad 1i-
neal de entrada no inferior a 200 pies por segundo (60 me-
tros por segundo), durante el periodo de encendido elevado
v con el gas y el aire en una relacién normal predebermina
da, efectuar luego el calentamiento homogéneo a un régimen
més bajo v reducir también el vollmen del cowbustible ligui
do por debajo de un Hérmino medio de un bercio del volumen
en rézimen elevado, y reducir también proporcionalmente el
volumen de aire para mantener la relacidén gas-aire sustan-
cialmente igual gque en el régimen elevado, pero manbenien-
do la velocidad de entrada del aire de combustidn a igual
velocidad lineal inferior a 200 pies por segundo (60 me- -
tros por segundo) mientras permanece invariable la intro--
duccidén de gases en el horno de pozo con la méxima energia
cindtica de la llama, que permanece al régimen de combus—-
tidn més bajo, sustancialmente a un tercio de su energia -
cindbica correspondiente al régimen de combustidn elevado.
15, Un método para calentar articulos metélicos y
someterlos a un tratamiento térmico homogéneo, utilizando
un régimen de encendido inicialmente elevado seguido de un
periodo de calentamiento homogéneo a un régimen més bajo,
comprendiendo dicho método la inyeccibén de combustible gz
seoso denbro del pozo y la mezcla y combustién del mismo
con una corriente de ailre que enbra a una velocidad lineal
no inferior a 200 pies por segundo (60 metros por segundo)
durante el paso de régimen de encendido elevado, y con el

gas v el aire en una relacidén normal predeterminada, efec-




10

15

20

25

30

- 27

tuar despuds un calentamiento homogéneo a un régimen de en

cendido bajo, reducir el volumen del combustible gaseoso -
un término medio de un tercio del volumen a régimen eleva-
do, y reducir también proporcionalmente el volfmen de aire
para mantener la relacidn gas-aire sustancialmente invaria
ble, pero manteniendo la velocidad de entrada del aire pa-
ra la combustidn no inferior a 200 pies lineales por segun
do (60 mebtros por segundo), mientras permanece también in-
variable la introduccién de gases en el horno de pozo, ob-
teniendo la méxima energia cinética de la llama durante el
régimen bajo de combustidn con dicha relacidn normsl gas-

aire.

16. Se Teivindica por Gltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Tntroduccién que se solici~
ta “"UN METODO PARA CALENTAR ARTICULOS METALICOS Y SOMETER-
I0S A UN TRATAMIENTO TERMICO HOMOGENEO!.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que corta de veintisiete pégi

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 9 de Agosto de 1.965

ATFONSO UNGRIA
PoDs

(Fdo. Juwén Pedraza)
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