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El presents inventa estd relacionade con los hornos
para la fusidn con electroescoria de lingotes metdlicos emplea-
dos con electrometalurgia, preferiblemente para fundir lingotes:
que posteriormente se van a laminar a la forma de chapas, & cu=
yos lingotes se les denominard de aqui en adelante lingotes paw
ra palanquillas.

Es conocido en la técnica anterior un horno para la
fusidn de lingotes metdlicos con slectroescoria que comprende
como mfnimo un par de largueros con carros portaelectrodos su-
jetos a los mismos, sstando dotados los carros de mescanismos
de acecionamiento para la transferencia vertical de los electro-
dos consumibles refundidos al lingote gue ss conforma en un mol-
de refrigerado.

Sin embargo, las posibilidades tecnoldgicas del pro=-
ceso de fusidn sfectuado en los hornos conocidos estdn limita-
das frecuentemente debido a la ausencia del ndmera necesario ds
portaelectrodos y al nidmero inadecuado de grados de libertad
que aquéllos paseen, Esta es particularmente cierto para los hor-
nos destinados a fundir lingotes para palanguillas.

Los hornos anteriormente citados se emplean para re-
fundir uno o dos electrodos consumibles de acuerdo con los cir-
cuitos "electrodo-placa de base" ¥ Yelectrodo-slectrodo,

Ultimamente, ha surgido la necesidad de adaptar a Is
hornos de electroescoria para fundir lingotes pesados para pa-

lanquillas, de hasta 80 tonsladas de peso., Simultdnsamente, es
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de despar que se utilice un mismo horno para fundir tankto los
lingotes para palanquilla de gran tamafio, como los tipos ds
mediano y pequefio tamafio, de un peso de 5 a 10 toneladas en
adelante,

5 La produccidn de una gama tan amplia de lingotes de
alta calidad exige, en primer lugar, la utilizacidn de un nd-
mero diferente de electrodos para fundir cada lingote para
palanquilla, y, en segundo lugar, la aplicacidn de técnicas
distintas al introducirlos en un molde refrigerado. Ademds,

1o al fundir lingotes superpesados, a fin de proveer una distri-
bucidn mas uniforme del calor introducide por los electrodas
consumibles en un bafic de escoria y, por tanto, en un bafio
metdlico, es deseable asegurar una transferencia de electro-
do también a lo largo del bafio de escoria,

15 Ademds, al fundir lingotes de tamafios mediano y pe-
guefio serfa de desear que no disminuyese notablemente el ren-
dimiento del horno.

Un objeto de este invento es superar las anteriores
dificultades.

20 El objeto principal del presente invento es proveer
un haorno para la fusidn de lingotes metdlicos con electroesco-
ria, con unos portaelectrodos tales que aseguren la produccidn
de lingotes metdlicos para palanquilla de hasta 80 toneladas
de pese sin una apraciable.reduccidn en el rendimiento del hor-

25 no cuando se fundan lingotes de cualquier tamafio y que, entre
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tanto, proporcione un diagrama dptimo de eleboracidn al fundir
los lingotes de cada tamafio particular,.

Dicho objeto se cumple mediante la provisidn de un
horno para la fusidn de lingotes metdlicos con electroescoria
que comprends, como minimo, un par de largueros con unos ca-
rros portaelectrodos sujetos a los mismos y datados de meca-
nismos de accionamientao destinados a la transferencia vertical
de los carros y de los electrodos consumibles que se van a re-
fundir en el lingote que se estd conformando en un molde refri-
gerado, cuyo horno, de acuerdo con el invento, estd dotado ds
placas portadoras de corriente sujetas a las caras de los por-
taelectrodos adyacentes, enfrentadas, formando dichas placas
un "asiento" para sujetar en posicidn, como minimo, un electro~
do consumible adicional, con los mecanismos de accionamiento

adaptados para la transferencia vertical de los carros porta-
electrodos alineados axialmente y enfrentados uno con otro con
los extremos libres de sus @jes en los que estdn montados se-
miacoplamientos embragables.

El horno anteriormente descrito, dotado, como mini-
mo, de dos portaelectrodos con las placas portadoras de corrien-
te sujetas a dichos portaelectrodos, y con los mecanismos de
accianamiento dispuestos apropiadamente y provistos de los se-
miacoplamientos, asegura la fusidn de lingotes para palanquilla
de hasta 80 toneladas de peso sin ninguna disminucidn aprecia-

ble en el rendimiento del horno cuando se cambie a la fusidn de
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lingotes de cualquier otro tamafio proporcionando, entretanto,
unascondiciones dptimas para sl disgrama de elsbaracidn del
lingote particular.

La presencia del "asiento" situado sn modio de los
dos portaelectrodos, y de los semiacoplamientos montados sn
los ejes de salida del mecanismo de accionamiento de los ca~
rros portaelectrodos, permite utilizar toda la capacidad de
los mecanismos de accionamiento para la fusidn, de acuerdo
con un circuito "electrodo—~electrodo® y "electrodo-placa de
base", de toda la gama de los lingotes cuyo peso exceda al
de los fundidos con la ayuda de un solo portaelectrodo,

Es convenients que cada carro monte unas resbala-
deras horizontales con los portaelectrodos instalados en las
mismas y que esté dotado de mecanismos adicionales de accio-
namiento destinados a transportar dichos portaelectrodos a
lo largo de las citadas resbaladeras.

La transferencia de los portaelectrodos con las pla-
cas portadoras de corriente en una direccidn horizontal per-
mite fijar, en el asiento, electrodos consumibles de dife-
rents ssccidn transversal y transportarlos a lo largo del
bafio de escoria durante el proceso de fusidn, simultdneamen—
ts con los electrodos sujetos a los portaelectrodos adyacen-
tes.

€l horno puede estar provisto de carros para los

moldes refrigerados, estando montado cada carro en un lar-

sl
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guero correspondiente y dotado de un mecanismo de accionamien-
to para transferencia vertical, alineado axialmente y enfren-
tado con los extremos libires de sus sjes en los que estdn mon-
tados los semiacoplamienta; de modo gue puedan embragarse.

Debido a esto se puede utilizar la capacidad total
da los dos mecanismos de accionamiento de transferencia de mol-
de para fundir los lingotes para palanquilla cuyo peso sea su-
perior a los que podrfan haberse fundide haciende uso de la
capacidad de un solo mecanismo de accionamientoa.

€s de desear que se monte un dnico molde comdn en
dichos carros para fundir los electrodos consumibles sujetos
en varios portaelectrodos, Con ello serd posible fundir lin-
gotes cuyo peso Yy volumen excedan a los de los que podrian
haberse fundide individualmente en los moldes fijados en cada
carro.

El invento se comprenderd mejor con la siguiente des-
cripcidn detallada de ejecuciones ilustrativas del harno, que
se tomardn conjuntamente con los dibujos adjuntas, en los que:

La figura 1 muestra una vista de frente del horno
con dos portselectrodos, cuyos mecanismos de accionamiento embra-
gables sirven para sujestar en posicidn un electrodo consumible
adicional instalado en un “asiento" situado en medio de los ci-
tados portaelectrodos;

La figura 2 es un corte por JI~-II de la figura 1;

La figura 3 presenta una vista de frente del harno con
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los portaelectrodos entre los que estd colocade un electrodo
consumible de dimensiones considerables;

La figura 4 es una vista de frente del horno con los
portaelectrodos extremo y central que fijan los electrodos con-
sumibles sujetos en posicidn por los mecanismos combinados de
accionamiento;

La figura S5 es una vista de frente de un horno con
los portaelectrodos coxtremos que llevan los electrodos consu~
mibles;

La figura 6 muestra una vista de frente de un horno
con los mecanismos de accionamiento de los carros portaelectro-~

dos desembragados para fundir lingotes alternativamente en mol=-

des diferentes.

La figura 7 es una vista desde atrds de un horno con
los mecanismos de aceionamiento de los carros portaelectrodos
y los moldes dotados de semiacoplamientos,

Un horno para la fusidn de lingetes 1 (figura 1) con
electroescoria comprende dos largueros 2 de los que cada uno
monta un solo carro 4 y 5 ¥y de tal manera que sea capaz de tras-
ladarse a lo larqgo del larguero aprnpiado.

Los mecanismos de accionamiento 6 y 7 para la transfe-
rencia vertical de los carros 4 y 5 de los portaelectrodas 8 y
9, estdn alineados axialmente y se enfrentan entre si con los
extremos libres de los gjes 10 y 11, estando sujetos a cada eje

unos semiacoplamientos 12 y 13,
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Cada carro 4 y 5 lleva unas resbaladeras horizonta-
les 14 y 15, 16 y 17 ( figura 2) en las que estdn montados los
portaslectrodos 8 y 9 ( figura 1), Los carros 4 y § estdn do-
tados de mecanismos adicionales de accionamiento 18 y 19 des-
tinados a transferir los portalectrodos 8 ¥y 9 a las resbalade-
ras horizontales antes mencionadas.

Sujetas a las caras enfrentadas de los portaelectro~
dos adyacentes 8 y 9 hay unas placas 20 y 21 portadoras de co-
rriente, que forman un "asiento" para acomodar, como minimo,
un dnico electrodo consumible adicional 22 situado en medio de
los electrodos consumibles 23 y 24 afirmados a los portaelec-
trodos 8 y 9.

En la parte inferior del horno se han provisto me-
dios para instalar un carrc 25 con una placa de base 26 en la
que se fija un molde refrigerado 27 antes de gque se inicie el
procesoc de fusidn del-lingute. En el transcurso de la fusidn
de los electrodos consumibles, a la parte superior del lingote
se ls incorpora un bafio metdlico 28 sabre el que sstd situado
un bafio de escaria 29.

Cuando el electrodo consumible 30 (figura 3) que ss
estd refundiendo tiene unas dimensiones considerables, se pue-
de colocar en medio de los portaelectrodes 8 y 9 fijados a los
carros 4 y 5 con los mecanismos embragables de accionamiento
6 y 7. El molde refrigerado 27 puede montarse en los carros 31

y 32 (figura 7), instaldndose cada uno de los carros en el lar-
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guero apropiado 2 y 3, de manera que psrmitan su transferencia
por el larguero. Para permitir la transferencia concurrente de
dichos carros 31 y 32, sus mecanismos de accionamiento 33 y 34
estdn alineados axialmente y dotados de unos semiacoplamientos
35 y 36, colocados an los extremos libres de los ejes 37 y 38
enfrentados.

Zon el fin de fundir los lingotes en moldes indivi-
duales can los portaelectrodos 8 y 9 ( figura 6) moviéndose can
independencia, deben deésmbragarss los semiacoplamientos 12 y
13 (figure 6) de los mecanismos de accionamiento 6 y 7 de los
carros 4 y 5 de los portadlectrodos 8 y 9, y los semiacoplamien-
tos 35 y 36 (figura 7) de los mecanismos de accionamiento 33 vy
34 de los carros 31 y 32 de molde.

Se pueden fijar los electrodos consumibles 23 y 24
(figura 5) a los portaglkctrodos 8 y 9 estando desembragados los
semiacoplamientos 12 y 13,

De acuerdo con otra versidn, uno de los electrodos
consumibles 24 (figura 4) estd sujeto al portaelectrodo 9, y el
otro en el "asiento" formado por las placas portadoras de corrien-
te 20 y 21 afirmadas a las caras de los portaelectrodos adyacen-
tes 8y 9,

Cuando se debe anclar en el "asiento" un electrodo
cansumible adicional 22 o 30, o cuando ss deseable transferir los
electrodos consumibles a lo largo de la pared ancha del molde re-

frigerado 27, los mecanismos de accionamiento 18 y 19 aseguran
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el movimiento relativo de los portaslectrodos 8 y 9 en una
direceidn horizental.

El horno funciona de la manera siguients,

l.a placa de base 26 se monta sobre el carro 25 (fi-
gura 1) para sl traslaao de los lingotes, instaldndose sl mol-
de refrigerado 27 sobre la placa de base 26, A continuacidn se
coloca un bafie 29 de escoria,

Se hace pasar una corriente eléctrica desde una fuen-
te de alimentacidn de corriente (no representada en el dibujo)
hasta los slactrodos consumibles 22 y 24, En sste caso, sstdn
embragados los semiacoplamientos 12 y 13 de los mecanismes de
accionamiento 6 y 7 de los pertaelectrodos 8 y 9, asi como los
semiacoplamientos 35 y 36 de los mecanismos de accionamienta 33
y 34 de los carros 31 y 32 del molde 27, y se coloca un electro-
do adicional 22 en medio de los portaelectrodos extremos 8 y 9,
08 este modo, se estdn fundiendo tres pares de electrados en el
molde comdn 27, Debido a la liberacidn de calor en el bafic de
escoria 29, las electrodos consumibles 22«24 se funden forman-
do un bafio met4dlico 28 bajo el que cristaliza un lingote 1. Con
el método descrito puede formarse un lingote metdlico de gran
tamafio.

Se pusda fundir un lingote similar 1 de gran tamafio
mediante la utilizacidn de un par de electrodos consumibles 30
(figura 3) que tengan una seccidn transversal mas bien grande,

Los electrodas pueden fijarse entre los dos portaelectrodos 8 y
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9 empleando la capacidad total de los mecanismos de accilona-
miento 6 y 7 con los semlacoplamientos 12 y 13 embragados.

Para afirmar estos electrodas consumibles 30, los
portaelectrodos B y 9 se separan mediante los mecanlsmos de
accionamiento 18 y 19 para proveer un espacio requerido en-
tre los misgmos,

Tambidn se puede fundir un lingote 1 de gran tamafio
(figura 4) fijando uno de los electrodos consumibles a unc de:
los portaelectrodons extremos y colocando el otro entre las
placas portadoras de corriente de los portaslectrodos. Es con=-
veniente utilizar esta versidn para fundir lingotes pesadas
de una seccidn transversal relativamente pequefia.

En cuanto a los lingotes comprendidos en la.gama de
pesos mediano y pequefio, se funden utilizando la capacidad de
cada quanismn de acciocnamiento ( montado en cada larguerc )
individualmente. 5i este es el caso, se desembragan los semia-
coplamientos 12 y 13 ( figuras 5y 6 ). Para llsvar a cabo el
proceso de fusidn, se emplean los dos carros con las placas de
base montadas cada una debajo del molde apropiado, introducién-
dose en @se caso los electrodos en los moldes y refundidndose
en los mismaos independientemente.

En este caso, tanto la introduccidn independiente de
los electrodos consumibles como su transferencia horizontal se
efectdan en sl bafio de escoria de un Unico molde comin sopoita=-

do por dos carros cuyos mecanismos de acclonamiento se embragan
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con sus semiacoplamisntos 12 y 13 ( figura 4), mientras que
los semiacoplamientos 35 ( figura 1) de los mecanismos de
accionamienta 33 y 34 de les portaelectrodos 8 y 9 se pueden
desembragar en el caso de que no se emplee el electrodo con-
sumible adicional 2.

Todas las ejecuciones ques como ejemplo se han des-
crito en la presente memoria indican que el horneo se caracte~
riza por una gran versatilidad y ofrece un gran ndmero de
combinaciones tecnoldgicas al llevar a cabo la refusidn de me-
tales y aleaciones con escoria eléctricamente conductora. Ade-
mds, dicho harno permite la posibilidad de fundir lingotes tan-
to de la gama de los grandes pesos como de la gama de pesos me-
dio y pequefio..

‘ La presente solicitud que corresponde a la presentada
en U.R.S.8. el 28 de Abril de 1973, bajo el ndmerc 1 904 603,
se acoge a los benéficios del Artfculo 51 del vigente Estatuto

sabre Propiedad Industrisal,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nuega que se presen-—
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tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In-
vencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se recogen en
las reivindicaciones siguientes:

13,- Una instalacidn de horno para la fusidn con
electroescoria, de lingates metdlicos, comprendisndo como mi-
nimo un par de largueros con unos carros de portaelectrodos
sujetos a los mismos y dotados de mecanismos de accionamiento
adaptados para la transferencia vertical de los electrodos con=-
sumibles que se van a refundir en el lingote que se estd con-
formando en un molde refrigerado, cuyo horno se caracteriza
porque estd provisto de placas portadoras de corriente (20 y
21) sujetas a las caras de los portaelectrodos adyacentes (8
y 9) enfrentadas entre si formando dichas placas ( 8.y 9 ) un
"asiento" para sujetar en posicidn, como minimos un electrodo
consumible adicional (22), estando los mecanismos de acciona-
miento ( 6 y 7) destinados a transferir verticalmente los ca-
rros ( 4 y 5) de los portaelectrodos (B y 9), alineados axial-
mente y enfrentados entre sf con los extremos libres de sus
ejes: ( 10 y 11) sobre los que estdn montados unos semiacopla~
mientos ( 12 y 13) de manera que permitan su interaccidn,

28,- Una instalacidn segdn la Reivindicacidn 12, ca-
racterizada porque cada uno de los carros (4 y 5) lleva unas
resbaladeras horizontales ( 14 y 17) en las que estdn instala-
dos los partaelectrodos (8 y 9), y estdn previstos medios pa-

ra montar mecanismos adicionales de accionamiento ( 18 y X9 )
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para transferir los portaslectrodos a dichas resbaladeras.

38,~ Una instalacidn segqun la Reivindicacidn 28, ca-
racterizada porque estdn provistos unos carros ( 31 y 32 ) para
los moldes refrigerades { 27 ), estando montado cada uno de los
carros en el larguero apropiado ( 2y 3 ), y unos mecanismos de
accionamiento ( 33 y 34 ) de transferencia vertical estdn ali-
neados axialmente y enfrentados con los extremos libres de sus
ejes ( 37 y 38 ) sobre los que estdn montadas unos semiacopla-
mientos ( 35 y 36 ) de modo que pueden embragarse.

428,~ Una instalacidn segun la Reivindicacidn 32, ca-
racterizada porgue en dichos carros ( 4 y 5 ) estd montado un
dnico molde comdn refrigerado ( 27 ) para fundir los electro-

dos cansumibles ( 22 a 24 ) afirmados en un conjunto de los

mencionados portaslectrodos ( By 9 ).

58,~ Una instalacidn de horno para la fusidn con elec-
troescoria, de lingotes metdlicos,

Tal y como se ha descrito en la flemoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompsafian y para los
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a mé-

quina por una sola cara. £ e ““7?
urd
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