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Sote invento ae refiere a la aglomeración da mate­
riales finamente divididos, tai os como minerales u otro# 
compuestos metálicos, por calentamiento, y da un nodo más 
especial a un aparato para calentar talen material#* para 

$ aglomerarlos.
Aunóte *1 Invento puede ser uaná# ventajosamente en 

diversos tipos de íglcmeración de varias Clssss de materia 
le* finamente dividido* susceptibles de modulación, *e es­
tudiará en lo que sigue principalmente en velación con la 

10 nodulación de mineral de Merco para formar nódulos esdu- 
vecidcs por calor que tienen reeiotencia y dureaa safiei<% 
te* para permitir manejarlos, transportsaelcs, almaeenar- 
loa y cargarlo* en alto* Meno* u otro* abarato* de fusión. 
El mótodo y el aparato del invento proporcionan ventaja*

1$ especiales en tale* usos.
Ba la producción de tales n&duios do mineral de hie­

rro endurecido* por calor, ** mezclan entre ai agua y mi­
neral finamente dividido, concentrado de mineral benefi­
ciado, polvo del tragante, o de combustión u otro* mate­

as viales que contengan Marro, #a sea solos o ya sos con peg 
ticulae de combustible sólido, materiales fundante* u - 
otras sustancias, para formar una masa húmeda parecida al 
barro que lue^ so conforma en bolas crudas por cualeaquijE 
ra medios CMocidos adecuados. En la máxima medida posible, 

2*$ esas bolas son do un tsms&c uniforme deseado, usualmente 
cesprendido entro aproximadamente 6,3$ rae y aproximademen- 
te 2$ mm do diámetro, y preferiblemente entro aproximada­
mente 9,3 ma de y aproximadamente 12,? ma do diámetro, la 
nodulación que implica deeeceeión y calentamiento apro- 

30 piados do esas bolas, eliminará la humedad y reforssrá las
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bol** ai endurecerla* por calor, de nodo que puedan aar 
luego a ene jadea, transportada*, alsaoeoM a s y cargada* me 
diente aparato* usuales. Lo* tipo* de máquinas de nodal** 
eida más eaplieaente aaadoe han aido lea máquinas de pa- 

3 rrilla de deapíaaamiento boríaental y olertae máquinas de 
parrilla y borne.

La máquina de nodulaoián de perrilla de deaplaaa- 
eieeto boriaontal típica, oeaprende una serie de bandejas 
cea rueda* que ae deaplaaaa a 1c lar^ de una plata beri­

lo contal reota, adentra* satán en relaeián de a tope entre 
ai, para definir una parrilla reota, continua, de eeeei&a 
transversal on foraa de oenal, yare trenaporte de neteriel, 
que tiene un foMo peraeebíe y peredea lateralea enfrenta- 
dea que ae extienden bacía arriba. Sí una operación de a* 

13 dulaoiáa tiplea en tal máquina, las bolea cruda* ee depo­
sitan en una capa o lecho de grueso predeterminado en el 
extremo de carga de tal perrilla. Lea bolsa que satán co­
bre la perrilla son sometida* a deaecacián, a calentamien­
to per alta temperatura y a enfriamiento a medida quo le 

20 parrilla ao muere a traváa de lea diversa* aonaa de le má­
quina de aodHlaoián, alendo totalmente endurecida* por ca­
lor y enfriada* antes de ser descargada* desde la parrilla 
como producto. Ratos tratamientos implican hacer pasar 
aire, en la sena de enfriamiento, y gees* calientes, en 

23 lea otra* sonsa, a través del lecho de bola* sobre la pa­
rrilla, ya asa eoaóirculaoián de gas de tiro desmandante 
o de tiro ascendente, o ya asa son una coUbinacián de cig
salaciones de gaa con tiro descendente y con tiro ascen­
dente.

30 La máquina de ncdulaeiám tiplea del tipo de parri—
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lia y horno tiene ana parriRa corta y renta que 30 despla­
za, que tiene ana adera inferior permeable, y paredes la­
terales enfrontadas que as extienden hacia arriba, siendo 
la parrilla asnalmente ana parrilla articulada* Las bolas 
crudas son depositadas sobre la parrilla y se deaplazan s¿ 
bre la parrilla a través do zonas de desecación y preca- 
lentemientc que endurecen parcialmente las bolas; las bo­
las parcialmente endurecidas son descargadas desde la pa­
rrilla dentro de un borne que gira alrededor de un eje gao 
nátrieo inclinado hacia abajo , desde su extreno de recep­
ción a su extremo de descarga, donde se completa el endu­
recimiento por calor, después de lo cual las bolas pasen 
a un refrigerador* Dentro del homo se introducen por su 
extremo de descarga gases de ceabustión calientes para eog 
pistar al endurecimiento por calor do las bolas mientras 
estas voltean en el homo; para conservar el calor, los 
gases que salan del homo posan una o ais veces a través 
de las bolas que hay sobre la parrilla en las operaciones 
de calentamiento que se efectúan cobre la parrilla*

3ada uno de estos tipos anteriores de máquinas en 
que se utilizan parrillas ha adolecido de ciertas desven­
tajas difíciles de superar. En la máquina de parrilla ho­
rizontal ordinaria, en que los módulos son totalmente tra­
tados sobra la parrilla y son luego enfriados antes de ser 
descargados desde la parrilla, es difícil mantener unas 
condiciones de tratamiento absolutamente uniformes en san 
tido lateral a través de todas las secciones transversa­
les de la parrilla en cada zona de tratamiento, debido a 
los efectos do las parrilla* laterales en la variación del 
flujo de gas y en la modificación de la transferencia de



calor a o desda los n&tuloa junto s las paradas laterales.
Da un nodo similar, la parta Inferior da la parrilla afec­
ta al trataaieato da los nódulos que hay junto al fondo 
da nodo dlferenta a cono afaota a aquellos que catín ñas 

3 alejados del fondo. Este tiende a originar que loa n&hiloa 
descargados desda la parrilla sean da una calidad no unifor­
me, y en particular que los nódulos adyacentes a las paro- 
des laterales sean da inferior calidad, a nanos que se to­
sen precauciones especiales, tales cono la provisión de ca­

lo pas laterales y capas de solera de nádelog previamente co­
cidos o de nÓduloa que hayan sido rechazados y daban ser 
separados de los nádelos de producto utilizable. Estas 
precaucionas aumentan la complejidad y los gastos de cons­
trucción y funcionamiento del aparato.

13 En el aparato usual de parrilla y homo, en que los
nádelos son solo parcialmente endurecido# sobre la parrilla 
y son luego descargados dentro del horno en el oual deba 
ser completado el endurecimiento, surgen dificultades debido 
a la degradación o rotura de los nódulos incompletamente 

20 endurecidos, al ser óstos hechos voltear en el homo, lo 
que da por resultado una forjación no deseable en el homo 
de anillos desprendidos de materiales producidos por degra­
dación o rotura de los nódulos. Tal formación de anillos 
afecta perjudicialmente al flujo, al volteo y al tratamien- 

25 to por calor de los nÓdulos en el homo, y deben ser reti­
rados frecuentemente. La retirada de los anillos mientras 
está funcionando el homo requiere disparar proyectiles 
dentro del homo para impulsar fuera los anillos, lo que 
requiere una cuidadosa puntería y, pese a ello, dada fre—

30 cuenteaente el revestimiento del homo. Cuando aa para el
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hamo poro retirar los anillos o reparar dados en al re­
vestimiento so ocasionan costosas pérdidas de tiempo do 
produccién. Debido a la dogmdacidn de los sédalos en 
el horco, a loa efectos parjudiciales de la foraacián do 

$ anillos* y frecuentemente a un endurecimiento insuficien­
te, la do nádalo resulta afectada perjadieialmen-
te* Por estas rásenos* y debido a que les nádalos san 
mantenidos juntos esencialmente solo por recristalizaciín 
do la hematitoa* talca nádalas desarrollan fraeuentemen- 

18 te inestabilidad dimensional y ce desintegran estractural- 
aante en las condiciones reductores a temperatura* rela­
tivamente baja en el alto horno, do modo que se desperdi- 
clan une gran parto do les anidadas do hierro del mate­
rial de nádale coso polvo do tragante* en lugar de ser 

1$ recuperadas como Morro metálico* Además* puesto que el 
endurecimieuto por calor os completado en el homo* el 
homo debe ser excopcionalaento largo y de gran diámetro* 
Esto aumenta loo costes en el que supone hacer el horno 
muy largo y de gran diámetro* y en el del espacio en plan- 

¡30 ta para alojarlo, For otra parte* deben ser quemadas en 
el homo grandes cantidades do combatible para conseguir 
el endurecimiento por calor completo deseado* y deben mo­
verse a través del horao y fuera de ésto grandes velámenes 
de gases callentes. Son objeto de evitar pérdidas indebidas 

2$ de calor en caos gasea* la práctica ha consistido en ha­
cer pasar loa gasea* dapnáa de salir éstos del homo, una 
o más vacos* a través de lea bolas que hay sobre la parri­
lla con objeto de transmitir a las bolsa algo del calor 
que de otro modo seria desperdiciado? esto requiere el 

$8 movimiento de grandes velámenes de gasee calientes a la
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parrilla y a través da ésta, con loa consiguientes eleva— 
dea costee da eonstruccién da grande* conducto* revestido* 
da material refractario o aislados exterioraante* í'or con­
siguiente, talas aisteaas anterioras da parrilla y homo 

$ no han proporcionado tan buenos rendimientos de calenta­
miento como seria de desear.

Un tercer tipo de náquina de nodulaoién que aa ha asa­
do as el homo de coba, en el cual se hace que las bolas 
oradas, mientras están en una masa profunda, se muevan 

10 hacia abajo a través do un horno vertios! mientras pasan 
hacia arriba, a través de la masa de bolas, gases de ca­
lentamiento. tete tipo de máquina no se ha utilizado tan­
to como los otros tipos, debido al limite relativamente 
bajo de la capacidad de cada máquina y debido a que ha ai- 

1$ do difícil conseguir la deseada uniformidad de la calidad 
de loa nádalos a causa de las dificultades para garanti­
zar un flujo de gas uniforme a través de la seeoi&n trans­
versal de la masa profunda de nádulca en el homo* Por 
otra parte, han surgido otras limitaciones en el uso de 

20 esae máquinas, ya que es difícil, cuando no imposible, 
conseguir en ellas las elevadas temperaturas necesarias 
para la adecuada noduláaacién de los materiales de hema­
tites.

BU objeto del presente invento es proporcionar un apa- 
23 rato con los que se aupares todas las desventajas antea 

indicadas, o tantas de ellas como se desee, de los ante­
riores métodos y aparatos de nodulisaalAn. Otro objeto 
es la proviai&a do un método y un aparato para producir 
nAduloa endurecidos por calor de alta calidad, de una 

30 calidad superior y da una uniformidad de la calidad tam-
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bioa superior. Otro objeto es la provisión de un aparato 
do parrilla y horno y do un m&tcde que proporcicna bao as­
iera es la economía do calor$ do combustible y do energía 
para el función amiento. Otro objeto so la provisión do 

$ aparatos que* coa respecto a los anteriores aparatos do 
parrilla y horno* son do ana duración austanoialasaate me­
jorada y pueden sor hechos funcionar durante periodos do 
tiempo nos largos cin paradas. Otro objeto os la provisión 
do aparates que pueden aer construidos do nodo que tengan 

10 aayorea Capacidadec do producción y costea do instalación
per tonelada do productos mas bajos que los anteriores apa?*
ratos de parriHs y homo.

Setos y otros objetos so pondrán de manifiesto 
da la descripción que signo do una recusación preferida 

13 del invente* juntamente con los dibujos que se acompañan* 
en loa cuales:

2d pig. 1 es un alzado lateral esquemático do un 
aparato que realiza el invento)

ha fig. 3 es una vista en planta esquemática del ap&* 
20 rato da la Pig. 1 y a la niara escala;

ha Pig. $ os una vista esquemática en corte transver­
sal desde la linea 3-3 do la fig. 1;

La Pig. 4 es un alzado lateral, a una escala conside­
rablemente ampliada* de la parta de descarga de la papilla* 

2$ en general desde la linea 4—4 de la Pig. $; que ilustra 
especialmente medico preferidos para volcar módulos ca­
lientes desde la parrilla* de nodo que pueden ser descar­
gados dentro del homo* hablándose ilustrado en líneas de 
trazos la bandeja de iacliaablo y una barra de tracción;

30 La íig+ 3 es un corto transversal a lo largo de la
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linea $-5 4* lafig. 4, y * lamiamae*oala;y
Le Pig. 6 ee una perupeotive de detalle que iluatra 

tma parte de une de lee bandeja* de la parrilla y el ex­
trañe de una de lea barra* para tirar imperativamente da 

3 eea bandeja aubiéndola per una aeceiín da pieta inclinada 
del apérate para hacer que la bandeja vuelque.

De acuerde een el invente, belea crudae, que pueden 
aer femada* Mediante aparate* y técnica* aaaale* para o<̂  
íormaeidn en belaa, *e depeaitan zediante un aparate ade- 

10 cuade, de le* que hay varice tipa* eenecidea, para femar 
ana cepa permeable a loa geeee de gruoeo unifeme predet̂ g 
ainado, la cual e* no vida, mientra* laa bola* catán en re- 
peeo relativa entre ai, en un recorrido en general horizon­
tal e trav&a de zona* de deaecaai&o y endurecimiento a el̂  

13 veda temperatura. Preferiblemente, la capa de bolee eatá 
aeperteda y e* movida cobre una perrilla horizontal que ae 
deepleaa, que tiene un fondo permeable y parede* lateralea 
verticalee que definen una aecoián tranaveraal de forma de 
canal. Si la* bolea que eatén aieade noduliaada* eatán fqg 

20 nade* de mineral de hierro a aimilar, ae deaeean preferi­
blemente a teaparatura* comprendida* entre uno* 204*0 y 
uno* 434*0$ luego pueden aer preealentadaa a temperatura# 
comprendida* entre uno* 42740 y une* 1.139*0; y luego pre­
feriblemente, aen sometida* a temperatura* de endureeiaiea 

23 te comprendida* entre unce 128830 y una* 1427*0% dependíâ  
de de ai ae deeea le einterizaoidn de la* bala* par fuaiín 
del contenMe de eacarie* de la* miamaa, ademé* de la* oca 
veraimatee de árido y recriatallzacionea que ae producen da 
ordinario en el Mdurecimiente, y del punto de fuaidn de 

30 le ganga en el material de la bola. Preferiblemente la* b&
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las aen desecadas inicislmente en una zona da desecaci&n 
A# tiro ascendente, en la cual es hacen paaar gasea calieg 
tea para deaeear a traváa de la capa hada arriba desda da 
bajo; y luego en una zona de desecaciín de tiro descanten- 

$ te en la cual se hacen pasar ganes calientes hacia abajo 
a través -da la capa desda encima. La desesaeián con tiro 
descendente permita usar más aletadas temperaturas de gaa, 
haciendo así posible un pracaíeataaiento sustancial de las 
bolas sin dañar el soporte para las bolas. Las bolas son 

10 sometidas a temperaturas de endurecimiento haciende pasar 
gases calientes a través de la capa de bolas que hay sobre 
la parrilla, preferiblemente con tiro descendente; la tem­
peratura deseada de endurecimiento se consigue preferible­
mente quemando combustible, mezclado con aire para la coa- 

15 bsatidn primeria precalentado, en aire para la cosRumtián 
secundaria preaalentaáa. I*reforiblemente, los gases calien­
tes en la zona de endurecimiento en la parrilla, al menos, 
son fuertemente oxidantes.

Las bolas son sometidas en la zona de endurecimiento 
20 de la parrilla a la temperatura apropiada y a otras condi­

ciones durante un tiempo suficiente para producir cnoneial- 
mente tedas las reeriatalizadones y ereeiaiante de grano, 
asi come las conversiones de Arido y otras reacciones carac­
terísticas del tipo particular de material nadulisdble uns- 

25 do, como también para fundir los componentes que forman es­
coria si se desea ainter&zar, que da por resultado la tor- 
aaai&n de nSdulos endurecidos por el odor esencialmente 
por completo, antes de ser descargados los nádales desde la 
parrilla.

30 Sin enfriar, loa n&dulos a las temperaturas de endu-
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recimiento non daacargadoa daada la parrilla directanenta 
a una ama da volteo, m  la anal la napa da balan aa inte- 
rronpida y aa haca una laa halan aa nuevan mlativaaente 
antea ai y oan reapacto al recipiente, tal cana na homo 

$ rotativo, que loa lleva, loa nádalo* aa orne ven. a trevía da 
tal nona a na rfgiaen correlaciomado con al rfglaea al 
cual aca allnaatadoa loa ndduloa a tal caca deade la capa 
aa la caal catín en repoao, da nodo que hay na oaudd mtgí 
cialneata coaatanta da hola# a través da laa sonsa da da-' 

10 aeeacián y eaduracinieato, y da adduloa a trevda da la no­
na da voltao.

Laa toaperaturaa da endurecimiento aa mantienen aa 
la aoaa do volate, la cual aa preferiblemente na homo ro­
tativo inclinado que aa extiende lataralnanta, oa la caal 

1? loa níduloa aon voltaadoa da nodo que todaa lea parta# da 
loa n&duloa son expueetaa a laa temperaturas do endureci- 
mimto dnranta un tiempo onfioianto para igualar aun te,- 
paraturaa y ypoporeionar loa alguientaa ofoctm. Furnto 
que loa judaica aon anduraeidoa pw calor eaancialaanta 

SO per ceaplato y desarrollen on níxina raaiatancia en edita 
ta antea da pasar al homo, hay aaoaoa o ninguna degrada­
ción o re turca da loa níduloa en al homo# Da hacho, pue­
da hacera# que al raterial da Óxido finamente dividido que 
hay aa al homo, tal cono al que podría haber nido llava- 

2$ do por loa níduloa al homo deade la parrilla, aa adhiera 
a loa níduloa niaatraa daten voltean y ruedan en el homo, 
y aea incorporado da un nodo permanente a loa nódUloa por 
la acción do nartilleado dd volteo y por la teaperatura 
de endurecimiento. Ademía, loa níduloa de dureaa o da oal̂  

30 dad deficiente#, talca cono loa que aa originan junto a laa
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paredes laterales o junto a la solara da la parrilla, sa 
Moa que adquieran la oalidad da loa demás módulos por al 
eslcntamiento y al volteo en el homo. Per otra parte, tg 
dos los nódulea son alisados, pulimentado* al fuego y deas& 
ficadea en el homo por la acolín da volteo y por la ala­
vada temperatura. Los módulos son por tanto da calidad noy 
unifeme y son densos y resistentes cuando salen da la se­
na da voleo.

El homo que proporciona la vana da volteo pueda ser 
considerablemente más corto que los usados en Isa máqui­
nas ordinarias asnales da psrrila y homo, y pueda tener 
una longitud comprendida entra aproximadamente el 3%  y 
el 63% da la que tienen talos hornos usuales, y su volumen 
os DMWMMi* en comparación*

Breieriblamonte al calor para mantener las tempera­
turas da aMuraeimionto en la ama da volteo as apartado 
por gases calientes da la combustión emitidos per un que­
mador; al quemador está preferiblemente situado en el ex­
tremo da alimentación da la sean da volteo, da modo que 
los gasas calimbes da la combustión pasan a travás da la 
mona simultáneanante con los nádalos.

La corta longitud dal homo haca posible retirar fá­
cilmente cualesquiera anillos que puedan formarse en el 
homo, cogiéndolos con átilos adecuados desda un extremo 
dal homo.

Puesto que el homo es ooRsidarableaent* menor y 
loo módulos están a la temperatura de endureeiMiento cuan­
do entran en al homo, al volumen do gases calientes que 
pasan a travós del horno es ouatancialaente menor que en 
la práctica usual, y el problema da la recuperación de ca-
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lar da aaea gaaaa y al problona dai aanajo da loa gaaaa 
ddandmcqran da iaportancda ea coaaaeuanoda. Adcmáa, ai ai 
qoasador aatd Matada m  ai axtrme da alinantacdón dai 
homo, cene aa daaaabla, loa ndduloa aon aoaatddoa a iaa 

5 afa alavadaa taapsraturaa sn al homo aiantras catán aás
oaliantea cuando entran aaai hornea y aoa parodalaanta a& 
fríadoa adantraa aa daapiaaaa a la largo dai Mana y aa- 
iaa da data$ par oonadguiante, aa m  nacaaario raoalantar 
ndduloa parodalaanta anfrdadoa para üawlaa a laa altaa 

10 tanparaturas da aadwaodadanto daaaadwa* ooaa ocurra aa
la práctica nasal an qua ai qoanador aatá amtado aa al ag 
trono da daaoarga dai horm; y iaa módulos paroislaanta 
anfrdadoa radas an la carga da trabaja qaa daba raaliaar al 
rafrî radesr y altalaaaa da adra da anfrdaadanto qna daba 

13 aar acalda.
Laa taaperatursa aantanidaa an al horno puedan Ta­

rdar daada aproxdaadaaaata 1.288ac beata ĉ roxdaadaaenta 
1.42?dC, dapanddaada da la eospoaiedán da laa bolaa, da ad 
aa daaaa la aintariaaeión da laa a&daloa adaaáa da laa ocg 

20 aamdoaaa da óxido y da laa raerdataldaacdona* da óxido,
y dai oaraotar refractario qua tanga al aatardal da la ga& 
ga qaa hay an loa nóduloa y que, por fusión, producá la 
ainterizaelón. Prcferlblaaante aa aantdanan an al herma - 
omddodmaa raduotoraa, cana paada hacazaa da nanaraa eo- 

23 nocidas controlando la relación da adra a eoa&ustibl* dai
ooabuatdbla qMaado an al heme# Laa caaddedones radnetoraa 
an al hamo faaoreoen la adntardzaodón da lea nóduloa, por 
diaadanír la tmparatura a la ocal loa ceapoaaataa da loa 
nóduloa qoa toman escoria funden pam fornar aaoerda qpa 

30 ayuda a ligar entra sí loa nódaloa, anaantande por tanto
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ya resistencia y la resistencia a la desintegración en al 
alte homo* Por supuesto, pueden mantenerse en el homo 
condiciones oxidantes.

Los módulos que salen del homo son descargados en 
3 una zona de enfriamiento, la cual puede ser provista me­

diente un refrigerador usual. Bocea gases, o ninguno, pa­
san desde el homo el refrigerador; no Obstante, cualquier 
pequeño volumen que pase desde el homo al refrigerador ee 
mesóla con el aire calentado que resulta del enfriamiento 

33 de los nádales en el refrigerador por el aire enhieste in*
troducido en el refrigerador de modo que haga contacto coa 
los nádalos *

El aire calentado procedente del refrigerador* de 
acuerdo con el invento, es hecho pasar preferiblemente a 

1$ la parrilla y usado como aire para desecación o para la
combustión, preferiblemente aire para la coaibastión tanto 
primaria como secundaria, para quemar el combustible, pre­
feriblemente gasease o liquido, an la sena de eadureeialea 
to. En general, perú aoduíisar mineral de hierro o material 

20 similar, ese aire que sale del refrigerador puede estar a
una temperatura comprendida entro unos 31696 y unos $3896, 
y preferiblemente en las proximidades de usa temperatura 
de 42796. Quemando combustible se mantiene una temperatura 
de endurecimiento deseada de unos 1*28896 a unos 1*437*6, 

2$ y de pmfarenóla asnalmente de unos 1*31698, en la sorna de
endurecimiento de la parrilla, y loe gasee calientes des­
cargados desde la soné de endurecimiento, que pueden estar 
desde unos 17796 hasta unos 67796 y preferiblemente a unos 
427*6, son hechos pasar a les zonas de desecación de tiro 

30 ascendente y de tiro descendente, después de lo cual los

21.4.7o 14



6***w aafriadoa roanltantaa aoa hacha# pecar a la china­
na#. SI aa Ateta poede a&zdiraa alta a la teaperatura aa-. 
hianta en caelqaiara da laa ecnaa aa la parrilla para aez- 
alar oca iMt gaaaa a loa cualea aen aoeatldaa laa holae y 

5 rodacir la taô aratara da áatoa.
Paaata qna aa nanaja aa aanor valonen da aire calan" 

Cada a nanor teaperatera qoa aa laa procedlaieatoa caca- 
laa, ea radaaaa aoatancialnanta loa aoatoa da laa candac- 
taa para llevar al aíra y al da laa ventiladora# y al da 

10 la aaergia para aovar al aire; y pacato qpe loa gaaaa ca­
lentado# procedente# del refrigerador aan a#meialnante, 
oaaada na per caapleto, aire, y na gaeae da oee&aati&a ea* 
pohracida#, ea oalor poeda car recuperada aatadelee oaea 
aire da aoohaatidn en la parrilla.

13 Bu al aparata qna realiza al invento, la parrilla
pueda zar coaaiderablesent* nía corta que la parrilla aza­
da en laa oparaeionea da aodulaeián en parrilla horizon­
tal; y al homo paoda zar eoceidarahlananta nía corto qaa 
aa lee oparacionee oaoale# da nodalaei&a en parrilla y hâ  

30 no; por coneigniante, eon poeihlee enetanoialaa aconcni##
en naqvinaria y cala conetraocidn da la inatalaeida.

!h loa dihngoa en qaa laa Figa. 1, 2 y 3 ilaatran 
na* fama preferida da aparato qae poede zar aaado en al 
inventa, 1 indica la parte da parrilla qpe Incorpora laa 

23 zonza da deaecaoián y aodoracinianto, 2 indica la parta da
horno rotativo qaa proporciona la zana da volate, y 3 in­
dica la parta da refrigerador qpe proporciona la zona da 
enfriaaianta.

La parta 1 da parrilla coapreade ana riatra ein fin 
30 4 da handajaa 3 qpeae deeplazan (Fige. 4 y $) da diñado
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en gañere! usual* teniendo cade bandeja un fondo peraaa- 
ble $ femado de bomas ? de paaacilla separadas por espa­
cios 8+ a travás de los cuales puede pasar el gas, poro 
que sen bastante pogaeRos para evitar escape de bolas 

$ o mídales* Cade bandeja tiene paredes laterales 9 enfren­
tadas rígidas. Las bandejas están soportadas y se hace que 
se desplacen do un modo an*genoral usual en la ristra 4 
en un tramo superior 11* un tramo inferior de retomo 12* 
una aecol&a 13 de tramo curvado en el extremo do desear­

lo g&* y un trame curvado 14 en su extremo do carga en tomo 
al pia&n 1$ de accionamiento. Cuando las bando jes están 
en el trame superior están a tepe entre sí gara formar una 
parrilla 16 continua de socciín transversal de forma de c& 
nal que se despieza en linea recta, desplazándose deade el 

13 extremo de carga al extremo de descarga da la máquina co­
mo se ha indicado mediante lee flechas* siendo accionada 
por el piSán 15 hecho rotar por medios mecánicos usuales 
adecuados* no representados, la parrilla pesa entre una 
campana superior 1? y grupee da cajee de viento inferio- 

20 ros 18* 19 y 20. la campana está convenientemente autdi- 
vidida por tabiques usuales 22 y 23* 3*toa tabiques y loe 
grupos de cajas da viento 18* 19 y 20 proporcionan una zo 
na 24 de desecaciín de tiro escóndante* una zona 25 de d& 
zeeaciín de tiro descendente* y una zona 26 de czlentzmî  

2$ te para endurecimiento a elevada temperatura de tiro des­
cendente* seguida por una campana de descarga 29*

Las bolas curvas se forman de mineral o de concen­
trado de mineral finamente dividido* de agua y de otros in­
gredientes* en equipe de ezferoidizaoiín o ceaforaacián 

30 en boles adecuado* no representado* tal como el descrito
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y reivindicado *a la Patenta para lea EE.UU+ Húmero 
¡ 2.822.076 da J.F. Balar. La* bola* erada* aal formada*
¡ *on de*o*rgadaa al extremo da carga da la parrilla 16 que 
aa deaplaza $ per medies da alimentsciéa adecuados 28, que 
! preferiblemente aen del tipa descrita y reivindicado en 
la Patenta para loa EE.UU. Número 3.184.037 da H.J. Greavws 
y otros, los anales depositan tma capa 29 permeable a loa

¡

gasas da bolas crudas da grueso esencialmente uniforme p^ 
determinado sobra la solara permeable #ormsds por los fô  
dos 6 y entre las paredes laterales cantineas formad** por 
la* parada* laterales 9 de la* bandeja* pnests* a tope de 
la parrilla 16 desplasable. Si aa desea, pueden también 
proveerse medios en el extremo de carga de la parrilla pa- 
ra formar nna capa lateral o una capa de solera, pero en 
general no se requieren ésto* para la puesta en práctica 
del presente invento, debido a la igual sóida de la cali­
dad de los nádalos que ae consigne en el horno.

Después de haber sido llevados mediente la parrilla 
a través de las diversas sones, los nádalos endurecido* 
por el calor esencialmente por completo, calientes, son 
descargado* por los medios de descarga que se describirán 
más adelante a través de una canaleta 30, revestida con 
material 31 resistente a la abrasién y al calor, en el 
homo 2. El homo puede ser de conatruocién usual, tenien­
do un cuerpo 32 de acero en general cilindrico ferrada 
con Raterial refractario 33 que define un interior en 
general cilindrico. Ese homo esté soportado sobre rodillos 
34 que hacen contacto con pistas circunferenciales 35 ü<* 
je* al exterior del homo, y es hecho rotar imperativa­
mente alrededor de su eje geométrico A a una velocidad
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da rogación baja deseaáa mediante el meter 36, que accio­
na aAtravÓo do la oaja de engranajes 37 a un pinga Reata­

re engrana con ana corona dentada 39 en el hamo.
está inclinado con respecte a la horizontal, to­

an extremo de carga a&a alte que su extremo de dos- 
, lo suficiente para hacer que loa nóduloa se dos- 
a través del homo Muta su extremo de descarga, 
la lacliaaclga del heme y en velocidad de rota- 

ejjgn tales que proporcionen una permanencia deseada de 
Iqu sédales en el heme y mantengan un flujo constante 
de nódulos a través del heme, correlacionado con el flu­
jo de loa nádelos descargados desde la parrilla.

En su extreme de alimentación, el horno tiene un 
alojamiento 41, que cierra el extremo de carga del homo, 
a través del cual la canaleta 30 que lleva módulos calien­
tes desde la parrilla introduce tales módulos en el homo, 

el alojamiento 41 hay montado un quemador 42 para des­
cargar su lima y los productos de la combustión calientes
en el extremo de carga del homo, ase quemador es de un 

20 tipo usual alimentado con combustible, tal como petróleo 
o gas, a través de la tubería 43, y con aire para la com­
bustión primaria y secundaria a través del conductor 44 

: y del ventilador 4$.
los módulos que salen del horno descargan a través 

2$; del alojamiento 46 y de la canaleta 4? a an refrigeradô  
adecuado. Ba la realización ilustraba, este es un Refri­
gerador Modelo 1466 existente en el comercio, fabricado 
por la fuller Conpany de Catasaqua, Pamsilvaaia. 33a$ ra- 

¡ frigerador, como se ha ilustrado esquea&ticamente, coa-í -30' prümdo un recinto metálico alargado 42, a través del cual
¡ :!
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sen transportados loa mídales a la correa 49 e a otros na- 
} dios para recibir y transportar loa nídulcs producto onírig 
! dea, sediento siembres do transportador persesblos a loa 
¡ gases $1 y $2 hachea vibrar om aontidc longitudinal dol 

$ refrigerador sediente bielaa $3$ en astroso de cada tŝa 
de laa coalea está sentado exeóntricasente aobre on siea- 
¡ bro giratorio 54 acoionado per un actor 35$ do la sanara 
!i *En el interior de la campana se introduce aire as­

ió Mente do refrigeración a través de al sacos en conducto 
56$ accionado do preferencia sediente un ventilador 37 
soplador. DoapuSa de pasar en oontactc con los módulos oca 
hay el refrî rador para wfriar Astos, el aire de re­
frigeración calentado, seaeledo ai ae desea con gasea das- 

15 cargados deade el horno y que constituyen una peqae&a pro­
porción de eata secóla, sale del estreno alegado del re­
cinto 46 a través del conducto 56$ alendo aspirado por el 
ventilador 59 qne descarga el aire al conducto principal 
61. Desde el conducto 61$ conductos ramificados 62 ceada- 

20 con aire de combustión primaria caliente a los quemadores 
amale* 63$ los cueles puedes utllisar coso combustible 
petróleo o gas. Les conductos rusificados 64$ 65$ 66 y 67 
conducen aire de combustión secundaria caliente desde el 
conducto 61 a la sena de calentamiento de alta teaperatu- 

25 ra 26. Los gases a elevada temperatura que resultan de la 
combustión del combustible con el aire de combustión pri­
maria y secundaria en la tona 26$ pasan a través del lo­
cho de módulos en la parrilla, endureciendo a Óatos por 
calor esencialmente por completo, irnos gases, que todavía 

30 poseen una considerable cantidad de calor después de ha­
ber cedido la mayor parte de su calor a los nódulos, pasma 
luego oon tiro descendente a las cagas de viento 20, des­
de les cuales pasan a través del colector principal 68$
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del conducto 59 y del ventilador soplador 71 al conducto 
73. Parto do osos ganos calientes pasan a travos del ven­
tilador soplador 73, del eenaucte ramificado 73g y de las 
cagas do viento 15 a la zona 24 de desecación de tiro se- 

$ cendente, en la ocal pasan a través de la capa de tolas
hóaedas que hay sobre la parrilla, siendo luego expulsados 
por el ventilador 74 a la chineaos. Otra parte de esos ga­
sea, que pueden ser el resto, pasan a través del conducto 
rarificado 75 a la parte de la canpana 17 en la zona 25 

10 de desecación, desde donde pasan hacia abago a través de
las halas oradas parcialmente desecadas que hay sobre la 
parrilla, para desecar máte y preealentar les bolas, des­
pués de lo cual pasan a través de las cagas de viento 19 
y del ventilador 76 a la chimenea. Puede aHadirse aire de 

1$ acondicionamiento en la medida en que se requiera, comp
por el conducto 77 y el ventilador 78, al conducto 6?. Si 
se desea, pueden proveerse válvulas 79 para controlar el 
flujo de gas en los conductos ramificados 64-57, o en otees 
conductos. TOdos los conductos de gasea calientes pueden 

28 ser aislados o revestidos con material refractario.
Bha gran proporción del calor que so transmite alce 

módulos que hay sobre la parrilla y en el homo puede ser 
adl recuperado por medio del aire de enfriamiento vuelto 
a usar en la parrilla, mientras que otra parte de calor 

2$ que queda en ios gases hachos pasar & través del lecho de 
néduloa en la parrilla se usa para desecar y preealentar. 
Por consiguiente se Obtiene una considerable economía en 
el calentamiento.

los Figs. 4, $ y 6 ilustran medies que pueden ser 
30 usados ventajosamente en el aparato identificado en lo que
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antecede para descargar nádalos callentes desda las ban­
deja* que fornan #1 tantas superior de la parrilla que se 
desplaza, a la canaleta aislada 30 que conduce loa náda­
los calientes al horno, al tiempo qpe se inpide el escape 

3 de tales ndduloe calientes, qpe podrías originar dado* o 
riesgos para el personal.

Cada una de las bandejas 3, sustancialmente asueles, 
*a sobre castro ruedas o rodillos 81, do* en cade entreno 
de la bandeja, que se desplanan en el sistema de pista 

10 que se describe en lo que sigue. SI síetena de pista eoa- 
prsads la parta 82 da pista superior adaptada para llevar 
y guiar Isa bande jas s tope que fersan la parrilla 16 que 
se desplana, una parte de pista siguiente desplazada ha­
cia arriba 83 unida a la parte de pista 82 atediante la 
parte 84 indinada hada delante; y la parte de pista <Kg 
rada 83 que lleva las bandejas desde la parte de pista 83 
en tomo al extremo de la perrilla a la parte de pista --1 
interior 86 que lleva las bandejas en el treno inferior 
12. El sistema de pista es diferente si del spereto asuel 
por cuanto le parte superior del aletea* de pista time 
la parte elevada 83 y la parta indinada 84. Las bandejas 
3 difieren de las bandejas usuales en que entre ceda pa­
red lateral 9 de cada bandeja y cada torillo 81 hay una 
porte extendida 87 (fig. 6) mediante la cual cada bandeja 
puede ser enganchada por loa extrenos en feraa de gancho 
88 de los breaos tractores 89 (flga. 4 y 3), uno s cede 
ledo del aparato, que timo iterativamente de la bandeja 
subiéndola por la parta inclinada 84 del aietesa de pis­
ta, da nodo que los nádalos calientes pueden volcar desda 
la parrilla a la canaleta 30; la traeeián de cada bandeja
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ce continúa hssta que aat& en le parte de píete elevada 
83 en una posioián en la que pueda mcveroe por gravedad 
hacia abajo en torso a la parte curvada 83 del siatoma de 
pista, a la parte inferior 86 del alaterna de píete, en la 
medida en que lo permitan las bando jas que la preceden, 
las bandejas es muevan en la parte de pista inferior 86 do 
la manera usual hacia el extremo de carga del aparato de 
parrilla, donde son elevadas imperativamente mediante el 
pi8&a 1$ a la parto superior 82 del sistema do pista, don* 
de las bandejas empujan a las bandejas que las preceden 
haoia el extremo de descarga, de la macera usual.

Los medies para proporcionar el movimiento deseado 
de cada orno de los brazos 89 en sentido en general longi­
tudinal de la parrilla 16 desplazable comprenden una pa­
lanca acodada 91 mentada a pivotaaiento en 92 sobro un ba& 
tidor estacionario 93 asociado con el aparato de parrilla 
desplazable, estando un brazo $4 de la palanca 91 conec­
tado a pivotaaiento al brazo 89, y estando el otro brazo 
95 do la palanca 91 conectado a pivotaaiento a un v&stago 
de piat$a 96 del cilindro 9? accionado por fldido montado 
a pivotaaiento sobro el bastidor 93. Los medios para pro­
porcionar Oi movimiento deseado de cada braco 89 haoia 
arriba y hacia abajo de la parrilla que se despieza com­
prenden un rodillo 98 montado en un brazo 99 de una palea 
oa acodada ICO que está montada a pivotamiento sobro el 
bastidor estacionario 93, el otro brazo da cuya palanca as 
accionado por un vástago de pist&n 102 do un cilindro 103 
accionado por flúido. El rodillo tiene una garganta, y es­
tá adaptado para aplicarse y rodar a lo largo de la cara 
inferior de su brazo asociado 89.



5

10

15

//'
r/

25

30

Loe brezo* 89 eon accionados *1 unisono, ye *** por 
! funcionamiento debidamente sincronizado de le* cilindros 
! individuales 97 y 103 per* cade brezo, o ye aoa por otro* 
sodio* adecuados, pao?* coordihar el funcionamiento do lo*
I brezo* de modo que e medid* que cada bandeja 3 de la pe­
rrilla que *o desplaza o* empajada por la* bandejas siguiea 
: tea a la posición X ilustrada en la üg. 4, loa brazo* 89 
*on elevados y movido* hacia atr&a, o en sentido opuesto 
! a la dirección de deaplazassiento de la bandeja, de modo 
que sus extremo* S8 en forma de gancho están por encima de 
la parte 87 de enganche más delantera a cada lado de la 
bandeja. Los brazo* son luego movido* de modo que sa* em­
bramo* 88 ** muevan hacia abaje para enganchar esas parte* 
87 de la bandeja como se ha ilustrado en la Pig. 8, y loa 
brazos son luego llevados hacia delante o en la dirección 
de desplazamiento de la bandeja, como se ha ilustrado en 
linea* de trazo* en la ?lg. 4, para tirar iterativamente 
de la bandeja de modo que ésta ruede hacia arriba sobre la 
parte inclinada 84 del sistema de pista, y se incline como 
*e ha ilustrado en linea* de trazo* en la flg. 4$ lo* bra­
zo* 89 continúan tirando de la bandeja hacia adelante has­
ta que Sata alcanza la posición T ilustrada en la Pig. 4, 
an la que puede rodar por gravedad en tomo a la parte 
curvada 8? del alaterna de plata. Cada brazo 89 ae eleva 
luego par* aoltarae de la bandeja y es movido en dirección 
opuesta a la de desplazamiento de la bandeja para engan­
char a la bandeja siguiente que ae mueve a la posición X, 
repitiéndose la operación todo el tiempo que está en fun­
cionamiento la parrilla que se deaplaza.

Al tirar imperativamente de eada bandeja hacia ade—
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lantc mediante ios braza# 89 desdo 1# posición X subiendo 
per la pasta inclinada 84 ¿al alaterna ¿a plata, la bande­
ja so inclina hacia el extremo de carga ¿el trama auparlo:? 
y en dirección opuesta a la dirección de desplazamiento ¿e 

3 . la bandoja$ este baca que los módulos calicatas que lleva;
la bandeja caigan hacia atrás de la bandeja e la canaleta 
: 30. Además, cualesquiera nádales calientes qpo pudieran ̂ o 
: rramarco hacia delante desde el lado desenganchado da la 
 ̂bandeja inmediatamente siguiente que está en la posición 

10 X, caen también a la canaleta 30* La parte superior de esa 
canaleta está ensanchada ceno se ha ilustrado, de modo que 
se extiendo por debajo y entre el borde libre de la dlti- 
aa bandeja on la parte 82 y el borde libro de la primera 
bandeja en la parte 83 del tramo superior del sistema de 

1$ pista. Por consiguiente, la canaleta puede recoger todos 
loa materiales que puedan caer, ya sea desde la bandeja ig 
clisada c ya sea desde la bandeja en la posición X antea 
de inclinarse. El espacio de separación 3 entre las bande­
jas en general horigoataíea en las posiciones X o Y, y a 

20 través de cuyo espacio de separación as suave la bandeja 
inclinada, proporciona también espacio de expansión reque­
rido para el aumento sustancial de longitud de la ristra 
de bandejas en el sistema de pista cuando las bandejas %o 
expanden debido a un aumento do temperatura. Eso espacio 

2$ do separación as más catracho cuando las bandejas están qg 
lientos que cuando están irisa, pero el digeRo os tal que 
so proporciona espacio adecuado para la acción da vuelco, 
incluso aunque se estreche el espacio do separación por d& 
lataelón da las bandejas calientes.

30 La canaleta, cono se indicado en las Figo. 2 y 3, e&
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} t& inclinada lateralmente hacia fuera del ledo de le par*
¡ te de descarga del aparato de parrilla que se desplaza, i&
! ra permitir qae la canaleta quede libre de lea bandeja# i inferioras. Por consiguiente, coso se ha ilustrado en lat¡ Pig. 3, el homo está montado de preferenoia de nodo que 
: esté desplazado lateralmente con respecto a y por debajo 
: de la parrilla que se dezplaza, para permitir un flujo * 
ininterrumpido de los nódulos calientes por gravedad des* 
de la parrilla que se desplaza el homo.

Este aparato elimina por tanto el problema que exig. 
te en loe extrenos de descarga de laa máquinas de noduli- 
zar de tipo de parrilla recta hMizontaúL usualea, en laa 
cuales los nádalos son descargados desde las bandejas por 
el extreno de descarga de la máquina cuando se inclinan 
las bandejas al pasar en tomo al extreno curvado del si¿ 
toas de pista. En tales aparatos usuales, al salir cada 
bandeja de la pista superior psra pasar en tomo a la par 
te curvada a la pista inferior, se cepera de lee bandejas 
sucesiva* dejando un espacio de separación* Por conaiguieg 
te, los nódulos descargan hacia adelante o en la dirección 
de movimiento de la bandeja, a través de tal espacio de 
separación, desde la óltima bandeja que no se ha movido 
a la parte curvada de la pista, sai coso hacia adelante 
deade las bandejas inclinadas que han pasado a la parte 
curvada de la pista. Por consiguiente, en un aparato usual 
es necesario recoger nódulos calientes desde dea puntes de 
descarga, uno da los cuales está fuera de la fila de ban­
dejas y el otro de los cuales está dentro de la fila de 
bandejas. Esto ha hecho necesario el uso de un sistema de 
conductos bastante complicado y costoso para conducir los
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n&dulos calientas tanto dentro do la aáquins nono inorada 
! la máquina. Aunque $1 pichicas de recoger y nenejar loa 
nádulos descargados es difícil en un aparatotsual, en el 
cual loa nádnlen se hnn enfriado en la máquina y non dea- 
: esr̂ sdee a temperaturas de 20405 a 316CC, el problema ce 
agravaría considerableaento en el procedimiento del pro- 
!sonto invento, en el cual los nádalos no están enfriados 
! antes de ser descargados desdo la parrilla y por consi­
guiente están gener&lBente a ana temperatura comprendió 
antro anos 1288ac y anos 1427QC. Mediante oí aso de las qg 
rsetorístiess del aparato ilustrado, un solo codaste ais­
lado puede recibir y conducir los nádalos a elevada tempe­
ratura. desde la parrilla, y se elimina sustancialmente, o 
por coapleto, el escape de nádalos calientes#

Se la anterior descripción será patente para loo ex­
pertos en la t&snicagie el invento proporciona un mátodo 
y un aparato nuevos y mejorados para producir nádalos en­
durecidos por calor de alte calidad y do un elevado grado 
d* unifemidad de calidad, que, ventajosamente, pueden adg 
más ser sintonizados mediante material de escoria fundido 
endurecido qsm traba entre si loe constituyentes de la es- 
 ̂tructura del nádalo pera aumentar su resistencia y su es- 
; tabilidad. Para aumentar las propiedades do sinterisaci%n 
del material del cual están femadas las bolea crudas, pqg 
den aSadirse di material de bolas otros ingredientes fina­
mente divididos para femar, en combinacián entre ellos atig 
mes e con loa otros ingredientes del material de la bola, 
un componente do eutáctica do bago punto de fusión que pv̂  
de femar una occorin fundida que puedo trabar los consti­
tuyentes do las bolas entre sí en la sinterizacián* La aa-
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! y la* cantidades da tala* iagradiantea añadida*
: dapmdarín da 1* ccmpcaicián da lea mineral** u otros mm- 
terial** que hay* an la maacla, y puedan incluir** nao a 
*** ̂ * loa aataricla* da cal, piedra cali**, dcloaita, aô
! na da ailica, u otro* aatarialaa adecuado* finananta divi­
dido*.

Laa condiclcnaa raductcra* an al heme, que favora- 
can la aintarisacián aa al heme, puedan obtener** haden- 
da funcionar al quemador que aparta calar al heme para 
******** I** eandicianaa raductoraa, a hiaa cargando an al 
harac na redactor cálido tal cono partícula* da carbán, da 
eccaa, da turba, cierto* daapardicio* induatrialoa carbo- 
***** calida*, c un reductor liquide tal como fuel-oil ra- 
aidaal, que al car calentado* con la* proporcione* pobraa 
adecuad** da aircq producirán la atmáafera raductora daaag, 
da.

Si le* nádalos producido* da acuerdo con el invento 
con nádale* da Arido da hierro, pueden ser usados en un 
alte homo o en otro aparate en el cual aa contenido en 
hierro sea convertido en efecto en hierro metílico, *i* 
inestabilidad dimensional ni desintegración de lo* náda­
le*, ni excesivo desperdicio de unidad** da hierro en al 
polvo da tragante.

3a i*s reivindicaciones, con la expreaián "bola* cru­
da*"** quiere designar les aglomerado* da material suscep­
tible da nednlíaaeián que no han nido endurecido* por calor 
tala* ceno minerales o concentrado* da mineral, da lo* que 
con ejemplo* el hierro, el polvo da tragante, etc#, cuyo* 
aglomerado* se fabrican por procedimiento* da agloaaracián 
en tactor giratorio tal como da eaferoldizaeián o eenfor- 
macián en bolas, por extrusión y corte, por aglomeracián
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en briquetas, $ por procediaientoa de eoapaetaeí&n; y con 
oí tóraino "móduloŝ  so quiera aignifi car oí producto pro­
ducido por endurecimiento per calor Ae teles aglomerados 
orudos, de acuerdo con el presente invento. No obstante,

$ so obtienen ventajas especiales cuando las balda crudas 
son aglomerados en general eaióricoa hechos por procedi­
mientos do eeíorcidizaei&n.

SarA evidente para Ion expertos en la técnica que el 
método y el aparato descritos pueden ser modificados de Al­

io versos nodos, dio tintos a les indicados $ sin desviarse del 
espíritu del invente, y que pueden proporcionar ventajas 
distintas de las indicadas* Se pretende que le patente cu­
bra, mediante expresión adecuada en loa reivindicaciones de 
la Mota adjunta, cualesquiera características de novedad 

13 8uscoptiM.es de sor patentadas, y contenidas en el inven­
tó*

- sKmnrncAgnma

los puntea da invención propia, no nueva, pero no 
establecida, practicada ni divulgada en Espada, que se pro— 

20 acatan para que sean objeto de esta solicitud de ̂ atente 
de Introducción por anos, son loa siguientea!

10*— un apt&ato para producir dánica dures, den­
sos, e individuales a partir de un material finanent* di­
vidido para nodulisar, que comprende una parrilla dosplasa- 

2$ ble que comprende una pluralidad de bandejas móviles que
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a*3* un* tiene paredes laterales verticales y un fondo p*r- 
Btmble, cuyas bandejas estén a tope entre si para tersar 
ana parrilla móvil de sección transversal de forra acana­
lada; ana posición de carga en dicha parrilla; ana poai- 
eiín g. descarga en dic^ parrilla, espaciada desde dicha 
posición de carga; sodios para depositar una capa de bolas 
aradas de material susceptible de nodulizaeiÓn sobre dicha 
parrilla deapiazable, a medida que ésta ae desplaza desde 
su posición de carga hacia su ̂ sición de desear̂ ; medies 
que definen una zona de desecación a través da la cual ce 
deaplaza dicha parrilla desplazable despula de salir de 
dicha posición de carga; medios para definir una zona de 
endurecimiento a través de la cual se desplaza dicha 
parrilla desplazable después de salir de dicha zona de 
desecación y antes de llegar a dicha posición de descar­
ga; medies en dicha posición de descarga para descargar 
desde dicha parrilla nódules calientes, sin enfriamiento, 
después que loa mismos pasan a través Ae dicha zona de 
endurecimiento; un homo rotativo al cual pasan dichos mó­
dulos calientes desde dichos medies de descarga sin enfria­
miento apreciable; medies do quemador para alimentar pro­
ductos calientes de la combustión a loa cuales aen expues­
tos dichos nódulos en dicha horno mientras los mismos pa­
san a través da dicho homo; y medies de enfriamiento den­
tro de los cuales sen descargados dichos nódulea después 
quw éstos salen de dicho homo y en los cuales sen enfria­
dos.

2a.- El aparato según la reivindicación 1, que com­
prende medios de quemador en dicha zona de endurecimien­
to para quemar combustible en aire para aportar caler 
para finos de endurecimiento; medios para hacer pasar 
aire de enfriamiento en contacto con dichos módulos en
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¿Licha zana de enfriamiento y para descargar aire de enfria- 
ciento desde alia; y sódica para hacer pasar aire de en*
' triaaioato calentado desde. die&a zona de enfriamiento a 
dicha zona de endurecimiento para aire do combustión,

3 3a,* El. aparato segón la reivindicación 2, que coa-
prende madios para hacer pasar gasea do combustión ca­
lientes, resultantes de quemar combustible on dicho zona 
' ¿L# <?ndwecicioato, a través de dicha capa de módulos sobre 
la parrilla en dicha zona de endurecimiento, y hacer luc­

io ge pasar talos gasea a través de la saya de bolas sobre la 
parrilla en dicha zona de desecación*

43*— El aparato según la reivindicación 1, en el cual 
dicha zona de endurecimiento está provista de medica de 
quemador para quemar combustible en proseada de aire pe— 

13 ra producir gasea de combustión calientes, los cuales ca­
lientan dichas bolas crudas en dicha zona para convertir­
las en nádalos endurecidos por calor esencialmente por 
completo; medios para hacer pasar dichos gases de la com­
bustión a través de dicha capa de bolea sobre dicha pa­

ga Brilla, para calentarlas y convertirlas es módulos endu­
recidos por calor; medios para hacer pasar usa parte de 
dichos gasas de combustión calientes, después de haber 
datos pasado a través de dicha capa de bolas sobre dicha 
parrilla, a través de una zona de desecación, y hacerlos 

23 pasar cea tiro ascendente u través de dichas bolas en di— 
4ha parrilla; medios para hacer pasar otra parte de di­
chos gases de combustión calientes, después de haber pasa­
do datos a través do dieha capa de bolas sobre dicha pa­
rrilla, a través de otra zona de desecación, y hacerlos 

3Q pasar con tiro descendente a través do dichas bolas sobre

21,4,70 30 -



! dieha parrilla; medica para hacer pasar aire 4$ enfriasien- 
! te en contacte con loa nódulos caliontea en dieha zona de 
¡ enfriamiento y calentar con elle diche aire; y medica paré
¡hacer pacer dicha aire de enfriamiento calentado a diehatg i zona de endurecimiento para nao cono aire pera la coabaa- 
}tiún,
¡ $3.- Un aparato según laa reivindicacionea anterio-
¡ rea, que comprende una parrilla deapl'azable constituida 
¡por una pluralidad de bandejas a tope entre ai, cada unai ¡10 con un fondo y con paredes laterales verticales que cuando 
estén a tope entre ai definen una parrilla de seccién trans­
versal de f-.rsa acanalada; y medios entre les entremos de 
la parrilla para inclinar una de las bandejas para des­
cargar el material que hay sobre la misma,

15 63.- El aparato según la reivindicaeiún 5, en el cual
dichas bandejas se desplazan en un circuito cerrado que 
tiene tramos superior e inferior, en el tramo superior 
del cual dichas bandejas definen, al desplazaras, una 
parrilla en general recta y en general horizontal, y en 

30 el cual dichos medios para inclinar la parrilla la incli­
nan entre loa extremos de dicho circuito, teniendo dicho 
aparato medica de conducto para coaducir el material des­
cargado desde la parrilla lateralmente fuera de 1aperrilla 
para evitar las bandejas que hay debajo de las de dicho 

33 tramo superior,
7$,- El aparato según la reivindicación 3, en el cual 

dichos medios para inclinar la parrilla la inclinan sepa­
rándola de la dirección hacia la cual ae desplaza la pa­
rrilla, y en que dichos medios para recoger material dea- 

30 cargado desde la parrilla se extienden bajo la parte in­
ferior de 1 parrilla inclinada y bajo el borde libre de
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la parrilla inmodiatanente ciguiecte a la parrilla inclina- 
¡ga*
} ga,- un aparata aogán la reivindicación 9, en al anal 
! dichas bandojas de dicha parrilla áesplaza&lo tienen ro- 
¡ dilles sobre ellas, nadies da pista para soportar a di- 
ehee rodillos, teniendo dichos medios de pista ana pri­
mera parte qoa lleva dichas bandejas en relación da a 
; topa entre si para definir dicha parrilla que se desplana; 
otra parte de dichos medios de pista que está inclinada 
hacia arriba desde dicha parte de dichos medios de pista 
para hacer que cada bandeja ce incline al pasar sobre 
dicha parte inclinada; y medies para mover imperativamen­
te cada uaa de dichas bandejas subienda por dicha parta 
inclinada de dichos medios de pista al llegar la bandeja 
a las proximidades de dicha parte indinada#

98.— si aparato según la reivindicación 8§ en el 
casi dicha parte inclinada de dichos medios de pista so 
i*<tn*nt hacia arriba desde dicha primera parte en la di­
rección de desplazamiento de dichas bandejas#

109, -  g i aparate sagán la  reivindicación 9# en el 
ocal dicha parto inclinada de dichos medica de pista se Mae 
con acuerdo suave por su extremo m&a alto con una parte 
elevada de medica de pista que se curva hacia abajo para 
permitir que cada bandeja movida hacia arriba sobre dicha 
parte inclinada de dichos medios do pista se mueva hacia 
abajo desdo dicha parte elevada de dichos medios de pis­
ta# lia#- Un aparato para producir nóduloa duros, den­
sos e individuales a partir de material finamente dividi­
do para qgdulisar*



Tal y coao a# ha descrito en la Ñañería que antece­
da, representado en loa dibujos qae se acompañan y con 
loa finas qae aa han especificado.

Bata Masería consta da treinta y tras hojas escri­
tas a mtqaiaa por ana sola cara.

* * * * * * *  2 8 Ábít ,-j'Mp.i.
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