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El presente invento esté relacionado con
la electrometalurgia, y méds particularmente con los
procedimientos de refusion de la escoria de horno
eléctrico.

El invento puede demostrar su utilidad pa
ra la produccidn de lingotes de seccidn rectangular
que vayan a laminarse en chapas de 200-300 mm de es
pesor, y para la manufactura de piezas brutas fundi
das de perfil complicado.

Se conoce en la técnica un proceso de re-
fusidn de escoria de horno eléctrico conductora que
se lleva a cabo introduciendo electrodos fundidos con
sumibles en un molde metédlico refrigerado.

Con el proceso antericr se toman dos grupos
de electrodos consumibles, estando constituido cada
uno de los grupos por un electrodo mévil y por uno fi
jo respecto al molde, y conecténdose dichos electro-
dos a una fuente de energia eléctrica segin un circui
to bifilar.

El proceso conocido permite la manufactura
de planchas de lingote que poseen una elevada relacidn
de anchura a espesor.

Una desventeaja del proceso conocido consis
te en un posible contacto entre los bordes de los elec

trodos montados de manera movible y las paredes del
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molde, que podria conducir al quemado total de las
paredes. idemds, las utilizaciones de este proceso
son limitadas, dado que la fabricacidn de un gran
lingote con una gran seccidn transversal y una rela
cién de espesor a anchura préxima a 1 no es précti-
ca,

Un objeto del presente invento es superar
las desventajas anteriores.

£l principal objeto del invento es crear
un procedimiento de refusibn de escoria de horno elée
trico en el que la disposicién de los electrodos mdvi
les y f£ijos asegure la produccibn de lingotes con una
relacidén de espesor a anchura prdxima a 1 y que exclu~
va el quemado total de las paredes del molde.

Los anteriores objetivos del invento se lo-
gran en un proceso de refusibén de escoria de horno -
eléctrico que pretende la introduccidn de electrodos
consumibles fundidos en un molde metdlico refrigerado,
estando conectados dichos electrodos a una fuente de
energia eléctrica segln un circuito bifilar antes de
la iniciacién del proceso, y estando algunos de ellos
montados con una posibilidad de su desplazamiento ver
tical respecto al molde, de acuerdo con el invento, ¥
disponiéndose los electrodos montados de manera movi-

ble y fija en el molde en hileras paralelas respecto
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a su plano horizontal, alternéndose dichas hileras

de tal manera que los electrodos conectados a un ter
minal de salida del arrollamiento de un transformador
estén dispuestos en una hilera y los electrodos coneg
tados al otro terminal de salida, en la hilera siguien
te, siendo iguales entre si las secciones transversa-
les totales de los electrodos que constituyen cada hi
lera.

La disposicidn de electrodos que se acaba
de describir asegura una liberacibén uniforme de ener-
gia térmica en todo el volumen de un bafio de escoria,
asi como una igual velocidad de fusidn de los electro-
dos en cada hilera, predeterminando con ello un desequi
librio eléctrico despreciable. Debido a la presencia
de wn grah nimero de centros de formacidén de gotas en-
tre las hileras y 2 una distribucidén regular de la ener
glatérmica en todo el volumen del bafioc de escoria, un
bafio metédlico tiene la forma mis favorable. wWodo esto
contribuye a la produccidn de lingotes de metal de al
ta calidad.

lesde el punbto de vista tecnolbgico, lo mis
conveniente es que los electrodos se dispongan en el
molde en dos hileras, estando conectados los electro=-
dos de una hilera a un terminal de salida del arrolla

miento del transformador, y los de la otra hilera al
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otro terminal de salida.

L2 disposicidn de los electrodos en dos
hileras y la conexidén antes especificada de los
electrodos a una fuente de energia eléetrica hace

5 posible minimizar la extensidn de las operaciones
preparatorias.

Es més razonable y conveniente que los
electrodos extremos de una hilera se monten en el
molde fijos respecto al molde. Y, como todos los

10 electrodos en esta hilera se encuentran bajo el
mismo potencial eléctrico, y los electrodos fijos
que estdn aislados y sujetos de un modo fiable, se
disponen entre el interior del molde y los electro
dos moviles, la fusibn puede llevarse a cabo sin

15 riesgo alguno de que los electrodos mbviles y fi-
jos hagan contacto entre si, elimindndose la posi-
bilidad de que toquen a la superficie del molde.
in este caso, también es posible minimi
zar los huelgos enbtre los electrodos dispuestos en
20 una hilera (10 - 15 mm), lo que & su Vez asegura un
méximo factor de llenado del molde (0,8 - 0,9) (una
relacibn entre el &rea de la seccidn transversal de
los electrodos y la del molde).
Una de las caracteristicas del presente

25 invento establece que los electrodos montados de ma-

16-7-73 -5~
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nera gue puedan moverse tengan secciones transversa-
les mis pequefias que los fijos.

Ia utilizacidn de electrodos fijos con
una seccidn bransversal que sea varias veces superior
a la de los electrodos mdviles, en unidn de un alto
factor de llenado del molde, permite la produccidn
de lingotes cuyo peso sea varias veces mayor de la ca
pacidad nominal de la mAgquina. Asi, en una miquina de
refusidn de escoria de horno eléetrico con una capaci
dad de 8 toneladas, se obtuvieron lingotes que median
1600 x 700 mm, de 25 toneladss de peso. Cuando se utbi
lizan los electrodos rectangulares, los electrodos mo
vibles dan frente a los fijos con sus caras anchas.

Por el hecho de que los electrodos movibles
den frente a los fijos con sus caras anchas y a la pa-
red del molde con sus caras estrechas, se reducen a
un minimo las superficies de posible contacto entre
los electrodos méviles y la pared del molde, y con
ello se asegura la refusidn mis fiable de escoria de
horno eléctrico.

El presente invento se entenderd mejor con
siderando una descripcidn detallada de una de sus eje
cuciones puesta como ejemplo, que se efectuari con-
Juntamente con los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista lateral de uyna de
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las disposiciones posibles de los grupos de electro-
dos consumibles en el molde durante la refusidn;

La figura 2 es una vista desde arriba de
una de las disposiciones posibles de los electroedos
en un molde rectangular refrigerado, y del transfor
mador que alimenta los electrodos;

La figura % es una vista desde arriba de
las disposiciones de electrodos en el molde refrige-
rado de una seccidn redonda.

La esencia del procedimiento aqui propues
to consiste en lo siguiente. Los electrodos consumi-
bles se introducen en un molde met&lico 1 refrigerado
(Figura 1) montado en una placa de base refrigerada
2. Algunos de los electrodos 3 se aseguran respecto
al molde 1 y los otros (electrodos 4) se fijan con
una posibilidad de desplazarse verticalmente respec-
to al molde 1.

Dichos electrodos 3 y 4 van dispuesbtos en
el molde 1 en hileras paralelas "a" (figura 2) y "b"
respecto al plano horizontal del molde, de manera
Gue las secciones transversales totales de los elec-
trodos 3 y 4 sean iguales entre si en las hileras "a'
¥ "oh.

Ademés, las secciones transversales btota-

les de los electrodos movibles 4 son tombién iguales

16-7-73 -7 -
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entre si en cada hilera "a" y "b"., A continuacidn,
los clectrodos 32 7 4 dé una hilera.ﬁa" se conectan
a un terminal 5 de salida del arrollamiento de un
transformador 6, conectindose los electrodos 3 y 4 de
otra hilera "b" al otro terminal 7 de salida del arro
llamiento del transformador 6, de tal manera que las
hileras "a" y "b" de los electrodos 3 y 4 se alter—-
nen de acuerdo & una clase de potencial. Desvués se
vierte la cantidad requerida de escoria fundida en el
molde 1 para formar un bafio 8 de escoria (figura 1)
y se inicia el proceso de electrofusidn de la escoria.

A medida que se van fundiendo los electro-
dos, se van bajando gradualmente los electrodos mévi-
les 4 en el bano 8 de escoria para permitir la forma-
cidén de un bafioc 9 de metal.

Los electrodos estén montados de tal manera
en las hileras "a" y "b", que los electrodos fijos 3
guedan situados a ambos lados de cada electrodo mbvil
4. Como cada hilera de los electrodos se acopla a un
terminal de salida del arrollamiento del transforma-
dor, todos los electrodos contenidos en dicha hilera
estin a un mismo potencial. Debido a esto, la fusidn
se puede realizar sin riesgo alguno de gue los elec-
trodos mbéviles y los fijos hagan conbtacto unos con

otros, evitandose también la posibilidad de que to--
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quen las paredes del molde, siempre gue el espacio
comprendido entre la superficie interna del molde y
los electrodos movibles esté lleno con los electro-
dos fijos aislados y sujetos de un modo fiable. Esto

5 {ltimo permite usar pequefios huelgos (10 - 15 mm) en-
tre los electrodos y la pared interior del molde, lo
que a su vez asegura un elevado factor de llenado del
molde.

ELl proceso propuesto de refusidn de esco-

10 ria de horno eléectrico permite la produccibén de lin-
gotes de una gran seccidn transversal y de un peso
que es varias veces (3 - 4) superior al de los elec-
trodos mdviles (estando limitado el peso de los elec-
trodos mdéviles por la capacidad nominal de la miqui-

15 na de colada), produccidn que se alcanza usando elec-~
trodos fijos con una seccibén transversal que exceda va
rias veces (8 - 15) de la de los electrodos mbviles.

Comparado con los procedimientos conoci-
dos, el procedimiento que aqui se propone, goza de las

20 siguientes ventajas.

Los electrodos movibles pueden introducir-~
se en el baflo de escoria, ya sea con ayuda de un solo
portaelectrodos, o con dos portaelectrodos. En el Gl-
timo caso, los electrodos mdviles pueden sustituirse

25 alternativamente durante la operacidén de fusibén, sien-

16-7-73 -9 -
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do éste todavia otro factor que conbribuye a la pro-
duccidn de lingotes pesados en mlguinas de baja capa
cidad.

Con el procedimiento agui propuesto, las
variables de fusibén inicialmente ajustables incluyen
la tensidén a través de todos los electrodos y la in-
tensidad de la corriente en los electrodos fijos, que
se regula variando la velocidad de alimentacidn de
los electrodos mbviles. iwodos los electrodos pueden
tener composiciones quimicas iguales o distinbtas. &n
el segundo caso, pueden producirse lingotes con un
menor contenido de aditivo, lo gue es muy importan-
te para la manufactura de las aleaciones necesarias
para producir los electrodos consumibles, dsdo que
su fabricacibdn por los métodos conocidos partiendo
de las aleaciones citadas plantea un problema.

| La figura 2 es una representacidn esque
mitica del molde 1 de una seccidn transversal rectan
gular, alojando dicho molde a dos hileras paralelas
"a" y "p" de los electrodos 3 y 4 que también tienen
una seccion rectangular. Los electrodos 3 y 4 dispueg
tos en una hilera "a" se conectan a un terminal de sa
lida 5 del arrollamiento del transformador 6, mientras
que los electrodos 3 y 4 dispuestos en la otra hilera

"o" se acoplan al otro terminal de salida 7 del arro-

- 10 -



llamiento del transformador 6. En este caso, los elec-
trodos 4 montados de manera que puedan moverse dan
frente con sus caras anchas a los electrodos 3, que es
t4n montados inmdviles.

5 La figura 3 es una representacidn esquemiti
ca del molde 1 de una seccidn transversal redonda, alo
jando dicho molde & dos hileras paralelas *a®* y "b" de
los electrodos 3 y 4. Cada hilera se compone de tres
electrodos, estando montadoe el central con una posi-

10 bilidad de moverse verticalmente respecto al molde,
mientras que los otros dos estédn fijos respecto al
molde.,

n este caso, los electbrodos 5 y 4 dispues~—
tog en la hilera "a" se acoplan a un Germinal de sali-
15 da o del arrollamiento del transformador 6, estando
los electrodos % y 4 dispuesbos en la hilera "b" co-
nectados al terminal de salida 7 del arrollamiento del
transformador 6.
La presente solicitud que corresponde a la

20 presentada en Unidén de wepliblicas Socialistas Soviéti-
cas, el 29 de Abril de 1.972, bajo el nlGmero 1 778 7u2,
se acoge & los beneficios del articulo 51 del vigente

Estatuto de la Propiedad Industrial.

16-7-73 - 11 -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva
gue se presentan para que sean objeto de la presen-
te solicitud de Patente de Invencidén en Espaiia, por
VEINTE afios, son los que se recogen en las reivindica-
ciones siguientes:

' l12,~ Un procedimiento para refundir esco-
ria de horno eléctrico que pretende alimentar electro
dos consumibles fundidos en un molde metélico refrige
rado, estando conectados dichos electrodos a una fuen
te de energla eléetrica segln un circuito bifilar an-
tes de que se haya iniciado el proceso, estando algu-
nos de los electrodos montados con una posibilidad
de desplazarse verticalmente en relacidn con el mol-
de, caracterizéndose dicho procedimiento porque los
electrodos (3) montados de forma movible y los elec~
trodos (4) estén dispuestos en el espacio del molde
(1) en hileras paralelas (a, b) alternindose estas
hileras (&, b) de manera gue una hilera (a) esté com-
puesta de los electrodos (3, 4) conectados a un ter-
minal de salida (5) de la fuente (6) de energia eléc-
trica, y otra hilera (b) de los electrodos (3, 4) se
acople al otro terminal de salida (7), siendo iguales

entre si las secciones transversales tobales de los

- 12 -
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electrodos (3, 4) de cade hilera (a, b).
2%.- Un procedimiento segin la Heivin-
dicacibén 12, caracterizado porque los electrodos
(3, 4) estén dispuestos en el molde (1) en dos hi-
5 leras (a, b), estando conectados los electrodos de
una hilera (a) a un terminal de salida (5) de la ~
fuente (6) de energia eléctrica, y los electrodos

(3, 4) de la otra hilera (b) al otro terminal de sa

lida (7).

10 32,~ Un procedimiento segln las Reivin-
dicaciones 12 y 2&, caracberizado porque los elec-
trodos extremos de cada hilera (a, b) estén dispues
tos en el espacio del molde (1) en una posicidn fija
con respecto al molde (1).

15 4%,~ Un procedimiento segin la Reivindi-
cacibén 12, caracterizado porque los electrodos (4)
montados de forma que puedan moverse son de una sec—
cibén transversal inferior a la de los electrodos fi-
jos (3).

. 2u 58,~ Un procedimiento segOn la Reivindica
cibn 4, caracterizado porque en el caso de que se em
pleen electrodos rectangulares, los electrodos (4)
montados de forma que puedan moverse den frente a
los electrodos f£ijos (%) con sus caras anchas.

25 64,~ Un procedimiento para refundir esco-

16-7-73 - 13 -



ria de horno eléetrico.

val y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se aconm
paian y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas es-

critas a miguina por una sola cara.
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