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Fundamento deí invento

El invento se relaciona con hornos de arco eléctricos y 

« ,  particular co rc íic re  ap a  .Siodo y »  aparato para, re t ira r  r ip i  

daraate é l forro refractario  deteriorado de la  envuelta y la  aoler

del hornor
Los hornos eléctricos de arco directo, incluyen ima base 

que define una solera desde la  que se extiende una envuelta o pared 

anular. La parte superior del horno está cerrada por una tapa o cu 

bierta re t ira d le  a. través de la  cual pasan los electrodos y la  cu­

bierta  se re tira  de la  envuelta tarante la  carga del horno. La so­

lera , la  envuelta y la  cubierta están protegidas interiormente de 

la  masa fundida por materia* de forro c revestimiento refractario» 

y la  base del horno es. baoculabie con respecto- a la. horizontal, con 

lo que el metal fundido do la  misma se puede verter por ‘ana boqui­

l l a  o pico de vertido.

En. un horno eléctrico de arco directo es necesario anati- 

tu ir periódicamente el forro- refractario  debido al. efecto desfcrueti 

vo sobre el forro, o revestimiento del arco y del metal fundido du­

rante e l funcionamiento del horno. El calor, el metal fuiiOxCO, - .  ̂

oxidación y otros muchos factores hacen que el forro refractario *4 

consuma y  el. forro debe ser sustituido periódicamente. En yarxicu- 

la r , en un horno que funciona continuamente, el forro «  c-b 

to de la  envuelta se desgasta de manera especialmente rápida y es j 

con frecuencia necesario sustitu ir el forro de la  envuelta cada cua­

tro o cinco sem ana El forro de la  solera se deteriora mucho « t a j  

lentamente que el forro do la  envuelta y puede requerir su.-ü 

aproximadamente cada alio, mientras que e l forco ac la  cuo-c- I

puede también u t iliz a r  durante dilatados períocas ue tic-d- i

de requerir sustimición. .

Con las actuales construcciones de horno elóc.i-co ce ,
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eo directo la  sustitución del material refractario del. forro, par?— 

ticulármente de la  envuelta-, es engorrosa y cara. Se puede vaciar 

el metal!, fundido' del horno- y dejarlo! en friar lo suficiente para, p e r ­

m itir la-, entrada de loa  o toreros y estos arrancan manualmente, y con 

ayuda de ú tiles mecánicos, e l forro- refractario para quitarlo del 

horno. Después de hatoer desmontado e l  forro se efectúa la. recons­

trucción del mismo dentro del homo- con el fin  de reanudar e l funci

lO

namiento-. E l requisito, del enfriamiento del horno y el1 hecho de 

que los trabajadores deben entrar en el horno enfriado para retirar  

e l  forro es tanto engorroso como sucio y peligroso, aunque no ha-si - 

do conseguida hasta ahora una manera mejorada para sustitu ir el fo­

rro del homo.

El uso de espigas o pasadores de pivotamiento- para- sopor­

tar la  base de hornos eléctricos en bien conocido:* según se muestra 

15 en las patentes Z .355-095 y 2.472.954. Análogamente, la  montura pi - 

votante de las bases del horno eléctrico en segmentos arqueados, ya 

sea lisos  o¡ dentados, es* conocida, como se ilu stra  típicamente en 

las patentes I . 304.35O y 3.684.261. Además, la  retiradas de partes 

de un homo de arce- eléctrico, ta l como la  envuelta es conocida Se 

2 0  las patentes 1.445.860 y 3.723. 631» Con respecto a la. retirada de 

la  envuelta, en la  patente 1.445**860 la  caja de envuelta y el forro* 

refractario se retiran como una unidad, mientras que en la  patente 

3.773.631 se r e t í r a la  envuelta y la  construcción ote horno permite 

la  sustitución de un casco o crisol refractario por otro. Sin em-

25 hargo, las patentes de la  técnica anterior antes citadas no presen­

tan soluciones al problema de sustituir- el forro refractario de hor­

no® de arco de una manera práctica que se pueda conseguir con equi ­

po disponible y la  carestía de consuma- de tiempo en la  sustitución 

periódica del forro refractario del horno, particularmente del fo­

rro de la  envuelta, continúa aumentando significativamente e l costo30
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de la  producción d'e acero median-te aparatos conocidos d:e horno e léc ­

trico- de arco- directo.

En- la  patente 1.445*860, la  sustitución del-, forro re frac - 

tario  de la  envuelta se consigue en su totalidad, con lo- que se pue­

de sustitu ir por una envuelta completa un forro deteriorado y la; en­

vuelta. Aunque tal. disposición proporcionaría un corto- tiempo' de 

parada de horno y la  rápida sustitución del forro refractario de la  

envuelta, la  dificultad  d-e mantener el forro  refractario en relación 

apropiada durante la  manipulación, y las limitaciones de almacenaje, 

así como la  debilidad en las líneas de unión producidas.- entre la  sol­

ie ra  y el forro de envuelta han impedido q¡ue el aparato descrito en 

esta patente sea aceptable y práctico*

La. retirada de forro' refractario de la  solera de un horno 

eléctrico es particularmente d i f íc i l ,  por cuanto- que dicho- forro no. 

es retirado tan frecuentemente como e l forro de envuelta, y e l fo­

rra  consiste frecuentemente en un material homogéneo- qjie ha endure­

cido, requiriendo- e l uso de m artillea neumáticos y otra equipo mecá­

nico- para romper el. forro de solera con el f in  de permitir l a  reti­

rada '"excavando." manualmente el forro.

Resumen del invento;

Es un objeto del invento, proporcionar un método y un apa­

rato para re t ira r  rápidamente e l material de forro- refractario den­

tro- de la  envuelta y la  so lera  de un, horno eléctrico de arco direc­

to. En- la  práctica del invento, no se precisa en friar e l horno en 

e l  grado- requerido por la  técnica anterior y el forro d-e envuelta-, 

se puede re t ira r  rápidamente del homo con un mínimo de trabajo- ma­

nual y, se vacia en e l  foso para su evacuación por cargadoras mecá­

nicas.

En. la  práctica del invento, e l horno de arco eléctrico in­

cluye una plataforma y b:ase qjie osc ila  en segmentos de engranaje aar-
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1 quaados para producir” la  lias dilación.! del horno con. e l fin  de verter 

el metal1, fundido por el pico de vertido del horno. La. solera- del 

horno constituye un miembro montado sobre, pero separado de, la  ba­

se y montado a pivotamiento sobre la  base pivotante en um plano coi, i

5 cid-ente con el plano de b as dilación, de la  base y del horno durante 

el vertido,. El montaje pivotante de la  solera sobre la  base está, 

junto: a un’ lado de la  misma, adyacente al. pico, de vertido- del hor—

10

15

no, y la  solera se puede hacer: bascular mediante una grúa- colgada 

con un ángulo de inclinación con respecto a la  horizontal.

En la  práctica del invento, e l material de forro refracta 

rio de IJa envuelta descansa sobre el reborde del forro de solera y 

está rodeado por una envolvente exterior, de acero, anular, sujeta  

de manerai desmontable a la  solera. E l forro- refractario de envuel­

ta no- está unido mecánicamente a la  envuelta y, cuando el forro de 

envuelta se ha deteriorado hasta el punto de precisar sustitución, 

se levanta la  envuelta de la  solera, dejando al descubierto e l  fo­

rro- de envuelta.

El. forro de envuelta a l  descubierto- se abate o derrumba 

en la  solera dispuesta horizontalmente por-medio de un cable tensar­

l o  ¿o mediante la  grda suspendida. Como no> es necesario en friar com­

pletamente el forro refractario del horno antes de derrumbarlo en 

la  salera* dicho derrumbamiento puede ocurrir en um tiempo re la tiva ­

mente corto después de haber: sido, vaciado el horno;»

Después se sujeta um cable al lado opuesto de la  solera  

25 Con respecto a su¡ montura pivotante a la  base y se ha-ce bascular la  

solera del horno alrededor- de su pivote y con respecto a  la  platal-

forma y. base de hom® en el plano de vertido, de la  solera^ hasta un 

ángulo suficiente para vaciar el forro- de envuelta derrumbado desde 

la  solera y dentro- del foso: adyacente al homo. El forro- vaciado 

se puede re tira r entonces rápidamente del foso, mediante equipo mecá-30
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nica, ta l como una cargadora de extremo delantero'.

Dasptcés de haber sido vaciado; de la  solera e l forro de en-f 

vuelta; derrumbado, se restaura la  solera en su posición horizontal, 

dentro de la  frase* se sustituye la  envuelta y se construye nuevamen­

te eli forro- refractario de envuelta dentro; de la  misma- por un traba-- 

jadear que entre en e l la . Como la  envuelta y el forro de la  misma 

han sido- retirados, la  solera se enfria durante la  extracción de l a  

envuelta, y el forro de envuelta se puede restaurar en una fracción 

de tiempo en comparación con la  restauración del forro refractario  

de la  envuelta en un horno en e l  que la  envuelta- no haya sido re t i­

rada y haya sido; vaciado e l forro0

La montura pivotante de la  solera sobre la  frase es t a l  qn^ 

la  solera se puede re tira r completamente de manera fá c i l  de la. frase 

Así* en los intervalos en que tanto e l forro de envuelta, como e l  fo-- 

rro de solera tienen que ser sustituidos, se puede derrumbar e l  fo­

rro- de envuelta en la  solera y vaciarse de la  misma como se ha des­

crito, anteriormente. Después de e llo , la  grúa suspendida*puede re­

t ira r  la  solera de la  frase y colocar la  solera en¡ el foso de homo 

de manera invertida. La inversión de la  solera, hará* que el forro  

de la  misma caiga de la  solera en el foso, y la  solera puede ser en­

tonces levantada, invertida nuevamente y restablecida a su posición 

normal sobre la  frase. El material refractario para la  solera se puA- 

de instalar nuevamente ahora y, después de haber sido completado es­

te proceso- de forro, se puede colocar el nuevo- forro de envuelta, so­

bre e l reborde de forro- de solera después de volver a-, montar- la  en­

vuelta en la  solera.

De lo anterior se apreciará- que el hecho de que la- sole­

ra esté pivofrafrl emente montada sobre la  frase y sea completamente des­

montable de la  misma, permite unía sustitución del. forro refractario  

de una manera no posible hasta ahora con. las construcciones de horno
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\ disponibles, y el método y el aparato mejorado según el invento re­

ducen sensiblemente el costo:' de sustituir- el’ forro refractario en 

hornos eléctricos de arco directo em comparación con técnicas cono-
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aidas.

Breve descripción» de los dibujos

Los objetos y- ventajas precedentes del invento se aprecia­

rán' de la  siguiente descripción y de los dibujos que se acompañan, 

en los cuales:

La figura l1 es una v ista  en alzado la te ra l de un horno de 

arco según el invento, que ilu stra  los componentes en la. orienta*- 

ción de funcionamiento horizontal, normal}

La figura 2. es una v ista  en alzado del horno del invento, 

tomada desde la  izquierda^ de la  figura 1, no habiendo sido ilu stra ­

da completamente la  subestructura;

La figura 5 es una v ista  en alzado, parcialmente en sec­

ción, que ilu stra  el desprendimiento de la.envuelta y antes de des­

moronar o derrumbar ell material refractario' de la  envuelta, estando» 

mostrada una solera en posición invertida en el foso de la  figura  

5, para fines de ilustración;

La' figura 4 es una v ista  de detalle en alzado, trasera, 

del horno según el invento, en la  que ha sido situado un cable, alre­

dedor del material Refractario de la  envuelta después de re tira r es­

ta y antes de desmoronar e l  forro refractario;

La figura 5 es una v ista  en sección a  escala» reducida que 

ilu stra  la  acumulación de forro» refractario de envuelta en la- sole­

ra después de haber sido desmoronado el forro de envuelta; y

La figura 6 ilu stra  la  orientación de la  solera con rela­

ción. a la  base durante el vaciado» del forro» refractario» de envuelta:

desde la  misma»

30
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Descripción de la- realización; preferidla;.

Um homo eléctrico» dle arco directo» qpe utiliza; lo s  concep­

tos del invento se muestra en su relación completamente ensamblada 

en las figuras 1 y '2. El horno incluye una base 10 formada de fuen­

tes vigas de soporte 12 que soportan una cubierta- o plataforma 14» 

constituyendo la  base y la  cubierta, una plataforma 16 que es hecha 

hascular- en su totalidad para- permitir- el vertida del horno. La bs-  

se 10 está soportada sobre pedestales de hormigón 18 cada uno de 

los cuales incluye, en su extremo superior, una cremallera de guía 

linead. 20» dentada. Un par de segmentos arqueadas formados en las  

vigas 12 de la  base, cada uno de los cuales incluye un segmento dar — 

tuda convexa 22 que se aplica a una cremallera: 20 y a l extremo iz ­

quierdo de la  totalidad de la  base y plataforma ( f ig u ra  l ) ,  se pue­

den hacer: subir y ba jar mediante cilindros hidráulicos 24 (f ig u ra  

l) ' para bascular la  base can el f in  de permitir- el vertido del me­

ta l fundido dentro del horno desde el pico de vertida 26 ó e l ver­

tido de la  escoria por el pica de vertido de escoria 28»

Una salera 30 está soportada a pivotamdento sobre la  ba­

se 10 y se puede desmontar de la  misma, como se describirá1 poste­

riormente. La so lera  30 está formada de acero y es de una configu­

ración circular en forma de plato- poco profundo, que tiene una par­

te in ferior cóncava 32. y una pared 34 que incluye un reborde supe­

r io r  circunferencial 3&. La. pared 34 converge ligeramente hacia 

abajo y el exterior de la  pared está provista de vigas de refuerzo 

38 que tienen zapatas de soporte de solera. 40 definidas en el extre­

mo in ferior de las mismas-. Las zapata» 40 se aplican a las vigas  

12 junto a la  cubierta. 14 y soportan con ello  la  solera, sobre la  

base 10.

30
El pico de vertido 26 y el pico de escoria 28 forman p a r ­

te de la  solera y se extienden desde la  misma, en posiciones diame—
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1 tralmente opuestas. Unas vigas de caja 42 están- fijadas a Xa sole­

ra tajo las toquillas o- picos y se apoyan también sobre las vigas, 

de base 12 (f ig u ra  5)»

5

10

15

La parte del homo que se extiende verticalmente por enci­

ma de la  solera constituye una envuelta 44 de acero que es de cons­

trucción generalmente cilindrica, reforzada por vigas dispuestas 

longitudinalmente 4& ( figu ra  l ) .  Preferiblemente, la  pared de en­

vuelta 44 es ligeramente c<5nica, convergiendo hacia arriba. La en­

vuelta está provista de un reborde superior. 48 y ojales de eleva­

ción 50 que están definidos junto: a l reborde para cooperar con Ios- 

cables de la  grúa suspendida, cuando se desea levantar la  envuelta, 

de l a  solera. El reborde in ferior de envuelta 52 se aplica al re­

borde de solera 36 y unas garras 54 1111611 entre sí la  envuelta y la  

solera. Una puerta 5-6 para escoria (  figu ra  2) está formada, en la  

envuelta y una puerta de vertido similar, no mostrada, está defin i­

da en la  envuelta en el pico de vertido 26.

La parte superior del horno está cerrada por una tapa o 

cubierta usual 58 destinada a apoyarse sobre el. reborde superior de

2 0

25

30

envuelta 48. La tapa está provista de aberturas a través de la& 

cuales pasan los electrodos 60, y la  estructura 62 de soporte de ta 

pa y electrodos, montada sobre la  plataforma 16, soporta la  tapa y 

los electrodos de manera conocida.

El soporte 62 para la  tapa 58 y los electrodos 60 se mues­

tra mejor en la  figura 2 e incluye unía columna 64 montada, en la  p la ­

taforma, que tiene brazos dispuestos horizontalmente 66 que se ex­

tienden sobre la  tapa y soportan los electrodos 60 que pasan a' tra - 

vés de la  misma. Unas barras colectoras y equipo similar asociado 

están montados sobre los brazos 66, y unos medios para hacer subir 

y bajar los electrodos, no descritos, pasan a través de la  columna 

64 para subir y bajar1 los brazos y los electrodos. La estructura
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62 incluye también medias para montar1 a pivotam-iento la  tapa 58- pa­

ra hacer: osc ilar la  tapa en dirección horizontal con el fin  de pro­

porcionar- acceso al homo y permitir la  carga del mismo, así como 

para permitir re tira r la  tapa cuando la  envuelta tenga que ser se­

parada de la  solera. La tapa, los electrodos, la  columna de sopor­

te y la  estructura asociada no forman parte del presente invento y  

pueden ser de construcción usual bien conocida en la  técnica de los 

hornos eléctricos.

La¡ solera 30 está forrada o revestida con un material re­

fractario: 68 junto a la  parte 32: de solera y la  pared 34. Este ma­

te r ia l de forro- puede tener la  forma de lad rillo  de magnesita si el 

forro del horno es básico o lad rillo  de s ílic e  si el. forro del hor­

no es ácido, o sim ilar. Si se desea, la  capa de lad rillo ' adyacente 

a la  parte de solera 32 y a la  pared 34 puede ser de la d rillo  de a r ­

c i l la  refractaria . Se u t il iz a  un material de forro refractario JO 

de grano homogéneo en la  solera sobre el forro 68 y puede ser magne­

sita-granular (básica) o a rc il la  refractaria de s ílic e  ( áeida), o 

similar-. El. forra  JO se extiende a lo largo: del pico de vertido 26 

y se extiende también en la  dirección apuesta desde la  solera hasta 

el pico de vertido.- de escoria 28, y se puede u t iliz a r  también en lo 3 

picos de vertido ladrillo- refractario .

La envuelta 44 del horno está forrada con un material re­

fractario 72 en forma- de la d r il lo , como es bien sabido. En un fo­

rro- básico se u t iliz a  preferiblemente un lad rillo  de magnesita-cro­

mo:,.. aprisionado en metal, incombusto, y en un horno ácido se u t i l i ­

za la d r illo  de s íl ic e . Este material refractario- forma un cilindro  

(figu ras  3 y 4 )  que se apoya sobre el reborde superior del forro JO 

de so-lera-. El forro- refractario 72 de envuelta protege a l a  envuel­

ta  44 contra el contacto directo, con el material fundido dentro del 

horno y,, cuando este forro está: expuesta a l arco, los gases del hor--30
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xm. y el metal fundido que salpica hacen que el fo n o  refractario de 

la  envuelta degenere durante el uso a una velocidad mayor que el f o ­

rro de solera y de tapa, requiriendo, sustitución periódica re la t iv a ­

mente frecuente.

Unas aberturas están practicadas en el forro refractando 

de la  envuelta, tal' como la  abertura de puerta 74 Para' escoria ( f i ­

gura 4) »  y una abertura similar, no mostrada, está practicada en el' 

forro en el pico 2.6 para permitir que el material fundido sea vertid- 

do por el mismo.

La solera $0 está montada sobre la  base 10 con una cone­

xión pivotante y desmontable con la  misma. Esta relación se rea li­

za mediante un> par de pasadores de pivotamiento coaxiales 76, uno 

de los cuales está mostrado en la  figura 1, montados sobre placas- 

de solera 78 situadas sobre la  salera a cada, lado del pico 26. Los 

pasadores de pivotamiento J6 están dispuestos en una dirección que 

forma ángulo recto con la  longitud, del pico de vertido' 26 y forman 

también ángulo recto con el plano de movimiento de la  base 10 duran­

te e l vertido del homo. Los pasadores 76 están recibidos, cada une 

de e lios , dentro de una cuna o soporte 80 montado sobre la  baBe 10, 

que tiene practicada en la  misma una; ranura 82 en forma, de L (f ig u —

25

ra l)>. Las ranuras 82 incluyen una parte de pivotamiento enclavada 

84, en la  que el pasador de pivotamiento está ilustrado montado: y 

esta es la  posición de pivotamiento de solera del pasador dentro de 

la  ranura. La ranura está abierta verticalmente en 86 y- a través 

de e lla  se pueden extraer los pasadores 66 de la  cuna cuando se le ­

vanta vertiealmente la  solera después de haber sido movida hacia la  

izquierda (f ig u ra  l)' para re t ira r  el pasador de la  parte enclavada 

84 situada encima.

La: "parte trasera" de la  solera 3o está asegurada a la  bar

30 se 10 por un par de horquillas o abrazaderas 88 montadas a pivotar-
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miente (figu ras  1, 2. y 4)> sobre las plaeras de solera 90» Las: hor­

quillas 8ffi se pueden hacer p i  votar hacia abajo sobre los ganchos 92 

(f ig u ra  l)i montados en la  base 10 y* de esta manera, los pasadores 

de pivotamiento 7,8'y las horquillas 88 fijan  firmemente la  solera  

a la  base, evitando el desplazamiento.: relativo entre la  solera y la. 

base durante el pivotamiento del homo en el. vertido.

Se u tilizan  diversos accesorios conocidos con la  estruc­

tura. de horno, que son de naturaleza usual y que no se han ilu stra ­

do... Por ejemplo, la  envuelta 44 puede inc lu ir camisas refrigeradas 

por agua y tuberías alrededor de las puertas de escoria y de verti­

do, y los conductos para esta finalidad no se muestran.

Cuando se desea sustitu ir el forro refractario 72 de la¿ 

envuelta, los electrodos 60 se elevan lo suficiente para permitir 

que la  tapa 58 sea retirada de la  parte superior cüe la  envuelta^ 44* 

de la  manera conocida. Naturalmente, el horno ha sido vaciado pre­

viamente de metal fundido y ha empezado a en friar. Sin embargo, 

en la  práctica del invento no es necesario enfriar el horno- antea 

de que comience el proceso de sustitución del forre-.

El reborde in fe rio r de la  envuelta ha sido: previamente suj- 

jeto al reborde superior 38 de la  solera- 3O mediante garras o abra­

zaderas 54 (f ig u ra  l )  y las garras 54 están ahora sueltas. La grúa 

colgada 94 del ta lle r  ( figura 3 ) * que consiste en un carro montado: 

sobre carriles 98, como es bien sabido, hace bajar los cables de 

elevación 98 (f ig u ra  3) para agarrar los ojetes 50 da la  envuelta 

y elevar la  envuelta 44 directamente en dirección vertica l hacia, 

arriba desde la  solera 38* Este movimiento ascendente de l a  envuel}- 

ta puede alterar o no el forro: refractario 72 de la  envuelta. El 

forro- 72, cuando se instaló originalmente* estaba- en contacto diree|- 

to con la  superficie intem a de la  envuelta. Sin embargo, se pro­

duce frecuentemente contracción durante el uso debido al calor de



Moja nCitn. 13

5

10

15

20

25

funcionamiento del horno,, y el forro refractario' puede contraerse 

y no adherirse a la  superficie de la  envuelta. Si existe una adhe­

rencia parcial del forro a la  envuelta 44 durante la  elevación de 

la  misma, las capas superiores del forro de ladrillo: serán empuja­

das usualmente hacia el centro' de la  envuelta y caerán en la  solera;, 

y, debido al confinamiento del forro, por la  envuelta, los ladrillos, 

del forro alterados durante la  elevación de la  envuelta caerán en 

la  solera. Si la  envuelta tiene una lige ra  configuración cónica, 

convergente hacia arriba, se ayuda a la  retirada de la  envuelta sir 

alterar e l forro, l a  envuelta 44 es elevada, como se muestra en ls¡ 

figura 5, separándola del horno. En los dibujos, e l forro 72 está.» 

ilustrado sin a lterar durante la  separación de la  envuelta y, en 

ta l caso, el forro de la  envuelta mantiene su forma cilindrica des­

cansando sobre el reborde del forro de solera. La envuelta es trans 

portada fuera de alineación con el horno y situada en el foso 102 

(f ig u ra  3) adyacente al horno;, o en cualquier otro lugar.

Las horquillas 88 se hacen pivotar ahora hacia arriba; des­

de debajo de los ganchos 92, como se muestra en la  figura 4» para 

desconectar la  solera de la  base en el lado de la  puerta de escoria 

de la  solera.

La gráa suspendida 94 está, ahora situada directamente en­

cima del horno y se hace ba ja r de la  misma un cable 104, que se ha­

ce pasar a través de una horquilla 88, (f ig u ra  4) y alrededor del. fo ­

rro de envuelta 72 junto al reborde de solera 36, en el que el. ex­

tremo. del cable se puede sujetar a la  otra horquilla 88. Como se 

apreciará en la  figura 4, el cable 104 está ahora rodeando sensible­

mente a todo el material refractario de la  envuelta.

30

La tensión del cable 104 mediante la  gráa suspendida t ira  

del cable hacia dentro haciendo que el forro refractario de envuel­

t a  72 se "hunda o desmorone" en la  solera 3̂ > como se muestra en la
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figura 5 . Los lad rillo s  que constituyen el fbrro refractario de Is 

envuelta caerán en el centro de la  solera, como se muestra en la  

figura 5 y cualquier rediduo- sobrante del forro de envuelta puede 

ser- empujado  ̂ a la  solera desde el reborde del. forro de solera. Se 

comprenderá que la  tensión requerida sobre el cable 104 no es sufi­

ciente para elevar la  solera por los ganchos 92*

Un par de cables 106, uno de los cuales está mostrado' en 

las figuras 5 y ^  van desde la  grnía suspendida 94 sujetos a las- 

horquillas 88, Como las horquillas 88 han sido retiradas previamen­

te de los ganchos 92, la  tensión de los cables 106 eleva*. e l lado 

izquierdo de la  solera 30 ( f ig u ra  5)  y hace pivotar la  solera alre­

dedor de las espigas o pasadores de pivotamiento- 76 (figura-. 6 ). Lel 

solera es elevada hasta un ángulo- inclinado, próximo a- 70° ,  suficien  

te para vaciar e l forro' refractario derrumbado o desmoronado 72 de 

la  envuelta desde la  solera, dentro del foso 102 de horno, como se 

muestra en la  figura 6. Se apreciará que durante este tiempo la  

base 10 está horizontal y no basculada.

Después de haber sido vaciado de la  solera 3® el forro do 

envuelta derrumbado, se hace bajar la  solera a su posición horizon-' 

ta l, donde las zapatas 40 se aplican a la  base 10, y las horquillan 

88 se colocan alrededor de los ganchos 92 para f i ja r  la  solera a  

la  base. La. envuelta 44 es recuperada después por la  gmía 94 y ha-- 

jada sobre el reborde de solera 3& y fijada  al mismo restablecien­

do las mordazas 54. Los trabajadores entran ahora en el horno so­

bre una plataforma que se ha hecha, bajar a l interior de la  envuel­

ta  y se instala un nuevo forro 72 en la  envuelta de la  manera- usual, 

en l a  que el forro de envuelta se construye sobre el reborde del fe 

rro de solera a haces con el reborde superior 4& de la  envuelta. 

Tras la  terminación de la  instalación del forro de envuelta, el ho 

no está listo ' para u t iliz a r  nuevamente, se carga el homo se colo-
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can de nuevo la  tapa 58 y loe electrodos1 60, se encienden los elec­

trodos y se reanuda la  fusión.

La secuencia de operaciones antes indicada para permitir 

que el forro refractario de envuelta 72 sea retirado rápidamente de 

la  solera reduce significativamente el tiempo muerto del homo para 

la  sustitución del forro de envuelta en un $0 a 80 per ciento en 

comparación con las técnicas usuales de sustitución de forro de 

envuelta y en la  práctica de las operaciones antes citadas de sus­

titución del forro de refractario de la  envuelta se han experimenta- 

dO' ahorros significativos de tiempo:, de mano de otra y de dinero, 

así como reducción de los riesgos de seguridad que ocurren en la  

sustitución del. forro de envuelta.

El forro refractario dentro de la  solera 30 requiere sus­

titución sólo aproximadamente con una frecuencia diez veces menor, 

o menos,, que el forro refractario de envuelta y cuando se desea sus­

t itu ir  el forro refractario 68 de solera, se sujetan cuatro calles  

de grúa suspendida a la  solera después de haher sido vaciado de la  

misma e l forro refractario de envuelta. En este momento; la  solera  

estará en posición horizontal, como en la  figura 5;» y l a  solera es 

elevada y movida ligeramente hacia la  izquierda (f ig u ra  5)  lo  sufi­

ciente para alinear los pasadores de pivotamdento 76 con la  parte 

de hendidura 86 de la  cuna o soporte. Entonces se eleva la  solera  

JO completamente de la  base 10 y se transporta al foso 102 y se in­

vierte, como se muestra en la  parte in ferior derecha de la  figura  

3. La inversión de la  solera hará usualmente que el forro- 68 caiga 

de la  misma y. las vibraciones sobre la  solera, como por ejemplo me­

diante martillos o similares, harán que el forro; que se pueda adhe­

r i r  a la  solera caiga al suelo del foso. Después de que el. forro  

ha sido retirado completamente de la  solera y de las boquillas o pil­

cos de vertido y escoria asociados 26 y 28, se levanta la  solera,
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se invierte  nuevamente y se coloca otra vez sobre la  base 10 

con los pasadores, de pivotamiento 76 en la s  cunas 80 y se 

hacen p ivotar la s  horquillas 68 sobre los ganchos 92 que co 

nectan l a  so lera a la  base. Después de e llo  se in sta la  e l 

forro re fractario  de so lera  68 y, después de completarse es­

ta  operación, se in sta la  e l forro re fractario  de envuelta 72 

después de haber sido colocada de nuevo l a  envuelta 44 sobre 

l a  so lera  y bloqueada a l a  misma.

Se apreciará que e l hecho de que la  so lera 30 sea 

pivotable con respecto a la  base 10 y que pueda ser comple­

tamente retirada de l a  misma, permite una versatilidad  de 

funcionamiento del horno para los  fines de re t ir a r  forros  

re frac tario s , lo  que no era posible hasta ahora, y las  ven­

ta jas  de la s  características del invento reducen s ign ific a ­

tivamente e l costo asociado a la  operación de hornos eléc­

tricos de arco directo.

Se comprenderá que resultarán evidentes a los ex­

pertos en l a  técnica modificaciones a los conceptos inven­

tivos sin  apartarse del esp íritu  y alcande del invento.

30
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Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta so lic itud  de Patente de 

Invención en España, por VEINTE años, son los  que se reco­

gen en la s  reivindicaciones siguientes:

i s . -  Perfeccionamientos introducidos en un homo 

de arco eléctrico que comprende, en combinación, una base, 

medios que soportan basculablemente dicha base para bascu­

la r  en un sentido dado, medios para hacer bascular dicha 

base, una so lera que tiene un pico de vertido, medios de 

pivotamiento que montan dicha so lera sobre dicha base para 

moverse a pivotamiento con respecto a la  misma alrededor de 

un eje sensiblemente horizontal, una envuelta anular montada 

sobre dicha solera, medios de sujeción libe rab le s  que mon­

tan dicha envuelta sobre dicha so lera permitiendo que di­

cha envuelta sea retirada de dicha solera, un forro o re­

vestimiento re fractario  dentro de dicha so lera, un forro  

re fractario  de pared soportado sobre dicha so lera y situa­

do dentro de dicha envuelta, una tapa dispuesta sobre la  

envuelta, medios para re t ir a r  dicha tapa de dicha envuelta 

y medios de electrodos asociados con dicha tapa para pasar 

a través de dicha tapa a l in te r io r  del homo.

2S«- Perfeccionamientos de acuerdo con l a  re iv ind i­

cación 13, según los cuales dichos medios de pivotamiento 

incluyen medios de liberación  de pivote mediante los cua-

30
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le s  se puede re t ir a r  dicha so lera de dicha base.
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3a. -  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 1 §, según los cuales dicha base bascula en l a  di­

rección del pico que se extiende desde dicha so lera, te­

niendo dichos medios de pivotamiento que montan a pivota- 

miento dicha so lera  un eje sensiblemente perpendicular a l 

plano de movimiento basculante de dicha base.

4a. -  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 1 &, según los cuales dichos medios de pivotamiento 

incluyen un pasador de pivotamiento recibido dentro de'una 

cuna o soporte de pivotamiento, y una hendidura definida  

en dicha cuna que recibe dicho pasador de pivotamiento per­

mitiendo que el mismo sea retirado de dicha cuna a l ser 

dispuesta verticalmente dicha so lera con respecto a dicha 

base.

5a. -  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv ind i­

cación l i ,  según los cuales dichos medios de pivotamiento 

están dispuestos junto a dicho pico y dicho eje de pivota­

miento está dispuesto perpendiculamente a l a  dirección de 

basculación de dicha base.

6a.— Perfeccionamientos de acuerdo con l a  re iv ind i­

cación lS j según los cuales dichos medios de pivotamiento 

incluyen un pasador de pivotamiento dispuesto en dicha sole­

ra, una cuna o soporte de pivotamiento montado sobre dicha 

base y una ranura dispuesta verticalmente, defin ida en dicha 

cima, que recibe dicho pasador de pivotamiento, siendo dicho 

pasador de pivotamiento re tirab le  de dicha cuna a través de 

dicha ranura o hendidura, permitiendo que dicha solera sea 

retirada de la  citada base.

7a. -  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in d i­

cación 6&, según los  cuales e l homo comprende una ménsula
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de pasador de pivotamiento dispuesta en dicha so lera a cada 

lado horizontal de dicho pico, un pasador de pivotamiento 

montado dentro de dicha ménsula y una cuna o soporte monta­

do sobre dicha base a cada lado horizontal de dicho pico, 

que recibe un pasador de pivotamiento.

8 s . -  Perfeccionamientos de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 6§, según los cuales e l homo comprende medios l i ­

berales de retención de so lera, interpuestos entre dicha 

so lera y dicha base en e l lado opuesto de dicha so lera con 

respecto a dichos pasador de pivotamiento y cuna o soporte.

9S .- PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UN HORNO DE 

ARCO ELECTRICO.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y con 

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de DIECINUEVE hojas escritas a 

máquina por una so la  cara.

Madrid, 2 4. ENE 19 7 8
P.A.
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