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DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO
E l p resen te  invento se r e f ie r e  a un d isp o sitiv o  

para m uestrear gases de un horno.
Con la  re c ie n te  tendencia hacia  e l  aumento de ca 

pacidad de los a l to s  hornos y de los hornos v e r t ic a le s  y 
con e l  uso de una p resión  más a l t a ,  se han de es tab lece r 
téc n ica s  para hacer funcionar un a l to  homo o un horno ver 
t i c a l  con su máximo rendim iento, de una manera f ia b le  y se 
gura, de modo que se puedan conseguir economías en la  coste 
sa m ateria  prima im portada. Para e s te  f in ,  viene e x is tie n ­
do desde hace largo tiempo una demanda de un d isp o sitiv o  
para m uestrear gases de un a l to  horno o de un horno v e r t i ­
c a l ,  cuyo d isp o s itiv o  es e sen c ia l para e l  funcionamiento 
d e l homo y que es sumamente f ia b le  en cuanto a funciona­
miento y económico en cuanto a  fab ricac ió n  e in s ta la c ió n .

En la s  P ig s. 1 y 2 se ha i lu s tra d o  un ejemplo de 
los d isp o s itiv o s  de muestreo de gas de horno de la  técn ica  
a n te r io r .  Una lanza c es in tro d u c id a  en un cuerpo de horno 
a cargado con m ateria  prima b , y es extendida a trav és de 
una v á lv u la  de compuerta d y de un d isp o s itiv o  de obtura­
ción  e_ para  se r conectada a lo s vástagos de émbolo de c i ­
lin d ro s  f  de accionamiento de lanza montados sobre bastido  
re s  de guía g con abrazaderas h.

En funcionam iento, la  lanza 4 cuyo extremo in te ­
r i o r  term ina en un agujero o lumbrera de muestreo es hecha 
a tra v e sa r  e l  cuerpo del horno a en una d is ta n c ia  su stan c ia l 
mente ig u a l a l  rad io  del horno para  m uestrear gases d e l hor 
no en v ario s  puntos de muestreo predeterm inados. Después de 
m uestrear, se r e t i r a  e l  extremo in te r io r  de la  lanza c lo 
correspondiente a una c a rre ra  A y se re tie n e  normalmente en30
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un agujero de in troducción  de lanza en la  pared d e l horno, 
como se ha ilu s tra d o  mediante la s  lin e a s  de trazo  en la  
F ig . 2. Con la  lanza c en la  posic ión  recogida, l a  válvula 
de compuerta d es completamente cerrada y e l  d isp o s itiv o  
de obturación e-impide la s  fugas de lo s gases d e l horno.

En caso de f a l lo  de la  lanza c , o para inspec­
ción de ó s ta , se r e t i r a  todavía más e s ta  ú ltim a desde la  
posic ión  normal, lo correspondiente a  una c a rre ra  B. En es 
te  caso, cuando e l  extremo in te r io r  de la  lanza c e s tá  s i ­
tuado en tre  la  válvu la  de compuerta d y e l  d isp o sitiv o  de 
obturación e ,  se c ie r r a  la  válvu la  de compuerta d para  im­
ped ir la s  fugas de los gases d e l horno,

l a  lanza c es accionada por lo s c il in d ro s  f  con 
una c a rre ra  relativam ente la rg a , superio r a la  c a rre ra  to ­
t a l  (A + B) de la  lanza c .  Cuando la  capacidad de un horno 
es d e l orden de más de 4.000  m^, han de preverse c il in d ro s  
h id ráu lico s  con una c a rre ra  superio r a  10 m, de modo que 
surgen muchos problemas como se d e sc r ib irá  en lo que sigue. 
En prim er lu g ar, ex is te  un problema de pandeo de un v á s ta -  
go de c il in d ro  a l  aumentar la  c a rre ra , de modo que se ha 
de aumentar e l  diámetro del vástago de c i l in d ro . Además se 
requ ie re  un c il in d ro  largo  con un gran diám etro, pero es 
muy d i f í c i l  fa b r ic a r  t a l  c il in d ro  y se han de se lecc ionar 
m ateria les e sp ec ia le s , con e l  consiguien te aumento de cos­
t e .  Además, cuanto más largo sea. e l  vástago de émbolo tan ­
to mayor se hace l a  f le x ió n .

Por o tra  p a r te , tienden a producirse fugas de 
a c e ite  de la s  empaquetaduras d e l vástago de émbolo debido 
a la  ru p tu ra  de la s  p e líc u la s  de a c e ite  en la  su p e rfic ie  
d e l vástago de émbolo y a  la  adherencia d e l polvo a  la  su-30
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p e r f ic ie  d e l vástago de émbolo, Al aumentar la  longitud del. 
vastago de émbolo y d e l c i l in d ro , se han de aumentar de ta-- 
maño en proporción lo s b as tid o res  de guía g y una e s t r u c tu ­
r a  de c u b ie rta -p a ra  soportar lo s b as tid o res  de guía g, de 
modo que e l  d isp o s itiv o  de maestreo de gas d e l horno resul-- 
t a  de gran tamaño y pesado y , por consigu ien te , se aumen­
tan  lo s co stes  de in s ta la c ió n  y los correspondien tes a es­
pacio .

La lanza c y lo s  b as tid o res  de guía g deben se­
g u ir sa tis fac to riam en te  la  d ila ta c ió n  térm ica d e l cuerpo a 
d e l horno. No obstan te , puesto que la  lanza c , lo s b as tid o ­
re s  de gu ía g  y lo s  c i l in d ro s  de accionamiento f  son consi­
derablemente la rg o s , es sumamente d i f í c i l  fa b r ic a r  e in s ta ­
la r  e l  d isp o s itiv o  de muestreo de gas d e l horno con un g ra­
do a lto  de p re c is ió n , de modo que ex is te  e l  p e lig ro  de que 
se ejerzan  cargas excesivas sobre lo s c ilin d ro s  de acciona­
miento f  debido a  la  d ila ta c ió n  térm ica d e l cuerpo a  del 
horno.

En lo s  d isp o s itiv o s  de muestreo de gas de horno 
de la  té cn ica  a n te r io r ,  la  válvu la de compuerta d es , en 
g en e ra l, d e l t ip o  de co rredera , de modo que una válvula de 
p laca  d e s lizan te  tiende a morder en mía empaquetadura dema­
siado , originando e l  f a l lo  de la  obturación; es d ec ir , la  
fuga de lo s gases del horno a elevada presión  a la  atmósfe­
r a  c ircundan te.

En gen era l, e l  d isp o sitiv o  de obturación e es del 
tip o  de ju n ta  de empaquetadura de prensaestopas. En es te  t i  
po, la  to ta lid a d  de la s  empaquetaduras de prensaestopas han 
de se r s u s ti tu id a s  en caso de reparac ió n , de modo que se re  
qu iere  mano de obra esp ec ia lizad a  y la  su s titu c ió n  es muy30
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te d io sa . Además, la  holgura en tre  la  lanza o y lo s  miemhrosi 
de obturación de la  lanza d e l d isp o s itiv o  de obturación e 
es muy c r í t i c a .  En caso de aumentar la  holgura debido a la  
ab rasión , a l  desgaste y a la s  deformaciones térm icas, no 
se pueden impedir la s  fugas de lo s  gases d e l horno.

Desde hace largo tiempo se han venido usando lo s 
acoplamientos i  d e l tip o  de b isag ra  o a r tic u la c ió n  de pasa 
dor, ya que los mismos pueden absorber I 03 desplazamientos 
angulares debidos a lo s empujes a x ia le s  o a la s  fuerzas 
a x ia le s  de tra c c ió n , de compresión y re p e tid a s , pero son 
e je rc id o s empujes ax ia le s  excesivos en e l  acoplam iento, lo 
que da por re su ltad o  frecu en tes f a l lo s  d e l acoplam iento. 
Además, e l  acoplamiento e s tá  sometido a los desplazamien­
to s  angulares en todas d irecciones debido a la s  a l t a s  tem­
p e ra tu ra s , de modo que tienden  a o c u rr ir  muy frecuentemen­
te  f a l lo s  del acoplam iento. E l acoplamiento i  debe se r in s  
talado  con un grado de p rec is ió n  a l to  en todas d irecc io n es, 
excepto en un ángulo predeterminado a  trav és  d e l cu a l se 
perm ite e l  desplazamiento angular d e l acoplam iento, de modo 
que no se puede g a ra n tiza r la  seguridad d e l acoplamiento 
f re n te  a  un fa c to r  inesperado, t a l  como e l  desplazamiento 
en una d irección  inesperada debido a la  d ila ta c ió n  térm ica 
d e l cuerpo d e l horno.

A la  v is ta  de lo expuesto en lo  que antecede, uno 
de los ob jetos del p resen te  invento es proporcionar un d is ­
p o sitiv o  de muestreo de gas de horno que pueda superar sus­
tancialm ente lo s a n te r io re s  y o tro s  problemas experimenta­
dos en los d isp o s itiv o s  de la  té cn ica  a n te r io r  y que sea su 
mámente f ia b le  y seguro en cuanto a funcionamiento y econó­
mico en cuanto a fa b ricac ió n , garantizando con e llo  un fun -30
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c rip c ió n  que sigue de algunas rea liz ac io n e s  p re fe rid a s  del 
mismo, consideradas juntamente con los dibujos que se acom 
pañan, en lo s cua les:

l a  F ig . 1 es una v is ta  en p lan ta  de un d is p o s i t i ­
vo de muestreo de gas de horno de la  tácn ica  a n te r io r ;  

l a  F ig . 2 es una v is ta  l a t e r a l  d e l mismo; 
l a  F ig . 3 es una v is ta  en p lan ta  de un d is p o s i t i ­

vo de maestreo de gas de horno de acuerdo con e l  p resente 
in v en to ;
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La F ig . 4 es una v is ta  l a t e r a l  d e l mismo;
l a  F ig . 5 es una v is ta  en co rte  de una prim era 

re a liz a c ió n  de una vá lvu la  de compuerta usada en e l  d ispo­
s i t iv o  de maestreo de gas de horno ilu s tra d o  en la s  F igs.
3 y 4;

l a  F ig . 6 es una v is ta  en co rte  tomada a lo largo 
de la  lín e a  VI-VI de la  F ig . 5;

La F ig , 7 es una v i s ta  en co rte  de una segunda 
re a liz a c ió n  de una válvu la de compuerta de acuerdo con e l  
p resen te  invento ;

l a  F ig . 8 es una v i s ta  en co rte  de una prim era 
re a liz a c ió n  de un d isp o sitiv o  de obturación de acuerdo con 
e l  p resen te  invento ;

La F ig . 9 es una v is ta  en co rte  de una segunda 
re a liz a c ió n  de un d isp o sitiv o  de obturación de acuerdo con 
e l  p resen te  invento;

l a  F ig . 10 es una v is ta  en co rte  de una te rc e ra  
re a liz a c ió n  de un d isp o sitiv o  de obturación de acuerdo con 
e l  p resen te  inven to ;
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La F ig . 11 es una v i s ta  usada para la  ex p lica­
ción de una prim era re a liz a c ió n  de un sistem a de alim enta­
ción o sum inistro de m ate ria l de obturación de acuerdo con 
e l  p resente inven to , usado para alim entar e l  m a te ria l de 
obturación a  lo s d isp o sitiv o s  de obturación i lu s tra d o s  en 
la s  F igs. 8 y 9 ;

La P ig . 12 es una v is ta  usada para la  exp lica­
ción de una segunda re a liz ac ió n  de un sistem a de alim enta­
ción o sum inistro de m a te ria l de obturación;

La P ig . 13 es una v is ta  usada para la  exp lica­
ción de una te rc e ra  re a liz ac ió n  de un sistem a de alim enta­
ción de m a te ria l de obturación;

La P ig . 14- es una v i s ta  l a t e r a l  con p a rte s  a rran ­
cadas de una prim era re a liz a c ió n  de un d isp o sitiv o  de aco­
plamiento usado en e l  p resen te  inven to ; y

Las P ig s. 15 y 16 son v is ta s  la te r a le s  con par­
te s  arrancadas de rea liz ac io n e s  segunda y te rc e ra , re sp ec­
tivam ente, de un d isp o s itiv o  de acoplamiento de acuerdo 
con e l  p resen te  inven to .

En la s  P ig s. 3 a 16 se han usado lo s mismos núme­
ro s  de re fe re n c ia  para designar la s  p a rte s  que son sim ila­
r e s .

D escripción General, F ig s . 3 V 4
Una lanza 4 es su scep tib le  de ser in tro d uc id a  en 

un cuerpo 1 de horno cargado con, m ateria  prima 2 , en la  d i­
recc ión  r a d ia l  d e l cuerpo 1 de horno a tra v é s  de un caequi­
l lo  ajustado en una envuelta d e lan te ra  o f r o n ta l  29, la  
cu a l e s tá  a su vez a ju s tad a  en un' agujero de in troducción  
de la  lanza formado a trav és  de la  pared d e l horno junto a 
una tobera 5 d e l horno. La lanza 4 se extiende h ac ia  fu e ra30
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a trav és  de la  envuelta  29, de una válvu la  de compuerta 6 , 
de una envuelta  t r a s e ra  30 , de un acoplamiento 7 de expan­
sión  con un fu e l le  y de un d isp o s itiv o  de obturación 8 , un:, 
dos en tre  s í  con pernos en e l  orden indicado»

S I extremo in te r io r  de la  lanza 4- term ina en una 
lumbrera 4a de maestreo de gas de horno, destinada a ser 
a b ie r ta  o cerrada por un c il in d ro  12 (véase la  E ig. 3 ) ,  y 
adyacente a la  lumbrera 4a de muestreo e s tá  s itu ad a  la  
unión de un term opar. Extendiéndose a trav és  de la  lanza 
4 re fr ig e ra d a  por agua hay h ilo s  conductores d e l termopar 
y un in te r ru p to r  de lím ite  para p e rc ib ir  la  ap e rtu ra  o e l  
c ie r re  de la  lumbrera 4a de muestreo, una tu b e ría  f le x ib le  
de goma para a s p ira r  gases de horno m uestreados, a s í  como 
para gas n itrógeno de purga, una tu b e ría  f le x ib le  para ha­
ce r c ir c u la r  agua de re f r ig e ra c ió n , una tu b e ría  f le x ib le  
para tra n s m itir  la  p resión  h id rá u lic a  a medios de c ie r re  
para a b r ir  o c e r ra r  la  lumbrera 4a de muestreo, y s im ila ­
r e s .  E stos h ilo s  conductores y tu b e ría s  f le x ib le s  que se 
extienden hac ia  fu e ra  de la  lanza 4 desde e l  extremo ex te­
r io r  de la  misma, están  apoyados de modo f le x ib le  sobre un 
soporte 13 de cab les para segu ir e l  movimiento de la  Tan?¡q.
4 y están  conectados a re sp ec tiv o s equipos, fu en tes y simi 
la re s  montados sobre una cu b ie rta  27.

Un par de b astid o res  de guía p a ra le lo s  14, que 
tienen  una configuración  de sección tra n sv e rsa l de forma 
de H, están  apoyados sobre la  cu b ie rta  27 por apoyos fro n ta  
le s ,  interm edios y t ra s e ro s , 24, 25 y 26, y lo s extremos 
f ro n ta le s  de lo s  b as tid o res  de guía 14 están  conectados a 
un b as tid o r 16 montado en e l  cuerpo 1 d e l horno con pasado­
re s  15 in troducidos en ranuras alargadas formadas en e l  bas30
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t id o r  16.
A lternativam ente, lo s b as tid o res  de gu ía  14 pue­

den e s ta r  apoyados por lo s pasadores 15 in troducidos en 
agujeros redondos formados a tra v é s  d e l b as tid o r 16 y de 
lo s apoyos tra se ro s  26, los cuales son d e l tip o  de a r t ic u ­
lac io n es, de modo que lo s  b as tid o res  14 de guía pueden se r 
acortados en longitud y pueden segu ir más fácilm ente la  di 
la ta c ié n  térm ica d e l cuerpo 1 de l horno, como se d e sc r ib i­
r á  con d e ta lle  en lo que sigue.

E l extremo tra se ro  de la  lanza 4 es tá1 apoyado en 
un soporte 9 de apoyo de lanza, e l  cua l tien e  ruedas 9a que 
corren  sobre la s  pestañas in te r io re s  de los b as tid o res  14 

de gu ía de forma de H, de modo que e l  soporte 9 de apoyo 
de lanza es movible a lo largo de los b as tid o res  14 de guíe.

Un carro  17 con ruedas, con cuatro  ruedas 17a de 
pestaña s e n c i l la ,  e s tá  montado en los b as tid o res  14 de guía 
hac ia  a tr á s  d e l soporte movible 9 , para  movimiento a lo la r  
go de lo s  b as tid o res  de guía 14.

Un c il in d ro  11 de accionamiento de lanza e s tá  p i -  
votado con un muñén a un soporte 18, e l  cu a l e s tá  a  su vez 
montado de modo seguro en e l  b as tid o r 14 de gu ía en e l  ex­
tremo tra se ro  d e l mismo, de modo que e l  c il in d ro  11 puede 
g ira r  en un plano v e r t ic a l .

E l extremo delan tero  d e l vástago de émbolo l i a  de 
cada uno de lo s  c il in d ro s  accionadores h id ráu lic o s  11 e s tá  
conectado con un pasador 19 a l  ca rro  17. Los extremos t r a ­
seros de un par de b arras  a r tic u la d a s  p a ra le la s  10 están  
conectados con pasadores 20 a l  carro  17, m ientras que los 
extremos delan teros de la s  b a rras  a r t ic u la d a s  10 están  co­
nectados normalmente con pasadores 21 a l  soporte movible 9
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y están  apoyados por ro d i l lo s  23 de apoyo de b a rra  a r t ic u ­
lada que corren sobre lo s b as tid o res  de guía 14. Un aguje­
ro  22 de pasador de conexión de emergencia e s tá  formado a 
tra v é s  de cada b a rra  a r tic u la d a  10 junto a l  extremo t r a s e ­
ro  de la  misma y espaciado d e l pasador 21 en una d is ta n c ia  
ig u a l  a una c a rre ra  A de muestreo de la  lanza 4, para la  
f in a lid a d  que se d e sc r ib irá  en lo que sigue.

lo s  e je s  de lo s c il in d ro s  11 de accionamiento y 
lo s  vastagos de émbolo l i a ,  la s  b arras a r tic u la d a s  10 y la  
lanza 4, e s tán  en e l  mismo plano h o rizo n ta l y son p ara le lo s  
en tre  s í .  Al ac tu a r lo s  c il in d ro s  accionadores 11, lo s  vás- 
tagos de émbolo l i a  se extienden o se re tra e n  de modo que 
la  lanza 4, que e s tá  acoplada para accionamiento, a  trav és 
d e l soporte movible 9, la s  b arras  a r tic u la d a s  10 y e l  carro  
17» a lo s  vastagos de émbolo l i a ,  puede ser hecha avanzar 
dentro d e l horno o se r r e t i r a d a  de é s te .

Excepto por lo que se r e f ie r e  a la  operación de 
muestreo, en l a  cu a l la  lanza 4 es hecha avanzar lo co rre s­
pondiente a la  c a rre ra  A de muestreo dentro d e l horno, e l  
extremo in te r io r  de la  lanza 4 e s tá  normalmente re ten id o  en 
e l  ca sq u illo  3 ó bien  en la  posic ión  recogida E, y la  válvu 
la  de compuerta 6 e s ta  completamente a b ie r ta , de modo que 
la  p resión  en la  vá lvu la  de compuerta 6 y en e l  acoplamien­
to de expansión 7 ss  ig u a l que la  p resión  que hay en e l  hor 
no, Las válvu las 28 de descarga de polvo en la  p a rte  in fe ­
r i o r  de la  válvu la  de compuerta 6 están  ce rradas, y e l  ex­
tremo tra se ro  d e l fu e l le  d e l acoplamiento-de expansión 6 es­
tá  cerrado por e l  d isp o sitiv o  de obturación 8 , como se des­
c r ib i r á  con d e ta lle  en lo que sigue.

En caso de inspección , reparación  o emergencia, e l30
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extremo in te r io r  de la  lanza 4 debe se r recogido más, lo  co 
rrespondien te  a una c a rre ra  B desde la  posic ión  recogida 
normal E a la  posición  de emergencia 1,  y m ientras la  par­
te  extrema in te r io r  de la  lanza 4 e s tá  todavía en a p lic a ­
ción de obturación con e l  d isp o sitiv o  de obturación 8 , la  
vá lvu la  de compuerta 6 e s tá  cerrada para  ob tu rar lo s gases 
d e l horno. P a ra .e s te  f in ,  se selecciona la  c a rre ra  del vás 
tago de émbolo de cada c ilin d ro  11 de modo que sea ig u a l 
a la  más la rga  de la s  c a rre ra s  A o B. ( la  c a rre ra  A es , en 
g enera l, más la rg a  que la  ca rre ra  B en lo s hornos de re c ie r  
te  construcción de una gran capacidad). Cuando se r e t i r a  
e l  extremo in te r io r  de la  lanza 4 a la  posición  recogida 
normal E, lo s pasadores de conexión 21 para in terconexión  
en tre  la  abrazadera movible 9 y lo s  extremos f ro n ta le s  de 
la s  b arras de a r tic u la c ió n  10 es tán  situados en a lin eac ió n  
con lo s agujeros de emergencia 22 ó la  posición  de cone­
xión de emergencia D, espaciados en tre  s í  en la  d is ta n c ia  
A desde la  posic ión  C donde están  situados los pasadores 
21 cuando e l  extremo in te r io r  de la  lanza 4 e s tá  en la  po­
sic ió n  recogida normal E. En e s ta s  condiciones, lo s  v as ta ­
gos de émbolo l i a  de lo s  c i l in d ro s  h id ráu lico s  11 están  
completamente recog idos. Se sacan entonces lo s  pasadores 
de conexión 21, y lo s  vastagos de émbolo l i a  se extienden 
de nuevo sobre la  d is ta n c ia  o c a rre ra  A, de modo que los 
agujeros de pasador d e l soporte movible 9 puedan se r aliñes, 
dos con lo s agujeros de emergencia 22. Por consigu ien te , 
lo s  pasadores de conexión pueden ser in troducidos en esos 
agujeros alineados para  in terconexión  en tre  e l  carro  móvil 
9 y la s  b arras  de a r tic u la c ió n  10. Después se r e t i r a n  de 
nuevo lo s vástagos de émbolo l i a  lo correspondiente a la  ca30
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r r e r a  B, de modo que e l  extremo in te r io r  de l a  lanza 4 es 
sacado d e l d isp o s itiv o  de obturación 8 y re tira d o  a la  po­
s ic ió n  de emergencia F y re ten ido  en é s ta .

Para 'hacer re to rn a r la  lanza a la  posición  nor­
mal o de funcionam iento, se in v ie r te n  los an te rio re s  pasos. 
Más en p a r t ic u la r ,  se extienden lo s vastagos de émbolo l i a  
para hacer avanzar e l  extremo in te r io r  de la  lanza a la  po­
s ic ió n  recogida normal E, y luego se sacan los pasadores de 
conexión de lo s agujeros d e l soporte movible 9 y de los 
agujeros de conexión de emergencia 22. Después se recogen 
los vastagos de émbolo l i a  lo correspondiente a la  c a rre ra  
A, de modo que lo s agujeros de conexión normales adyacen­
te s  a lo s extremos delan teros de la s  b arras de a r ticu lac ió n  
10 estén  alineados con los agujeros de pasador d e l soporte 
movible 9 que permanecen en la  posición  de emergencia D. Se 
introducen lo s  pasadores de conexión 21 en los agujeros pa­
ra  pasador a lineados, para in terconexión  en tre  la  abrazade­
r a  9 y la s  b arras de a r tic u la c ió n  10 de la  manera normal.

En lo s a n te r io re s  pasos de cambio de la  conexión 
de b a rra  de a r t ic u la c ió n , los ro d i l lo s  23 de apoyo de ba­
r r a  de a r tic u la c ió n  garan tizan  la  suavidad d e l movimiento 
sobre lo s b as tid o res  de guía 14 de la s  b arras de a r t ic u la ­
ción 10 desconectadas de la  abrazadera movible 9 .

De acuerdo con e l  p resen te  invento se puede supe­
r a r  sustancialm ente e l  problema de pandeo de los vastagos 
de émbolo. M ientras que en e l  d isp o sitiv o  de muestreo de 
ga3 de horno de la  té cn ica  a n te r io r  i lu s tra d o  en la s  F igs.

1 y 2 , la  longitud  d e l vastago de émbolo sometida a l  pandeo
es la  que va desde la  abrazadera h h as ta  e l  extremo delante 
ro  d e l vástago de émbolo conectado directam ente a l  extremo
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tra se ro  de la  lanza, en e l  d isp o sitiv o  de acuerdo con e l  
p resen te  invento la  longitud d e l vastago de émbolo someti­
da a pandeo va desde la  abrazadera 18 a l  extremo delan tero  
d e l vastago de émbolo conectado a l  carro  17 p ro v isto  de 
ruedas. En o tra s  p a lab ras , la  longitud  d e l vastago de émbo 
lo  l i a  es c a s i la  mitad de la  longitud  d e l vástago de émbo 
lo d e l d isp o sitiv o  de la  técn ica  a n te r io r .  Es d e c ir , mien­
t r a s  que e l  vástago de émbolo largo e s tá  conectado d ire c ta ­
mente a l  extremo tra se ro  de la  lanza en e l  d isp o sitiv o  de 
la  té cn ica  a n te r io r , los vástagos de émbolo están  conecta­
dos a trav és de la s  b arras  de a r tic u la c ió n  10 a l  extremo 
tra se ro  de la  lanza 4 en e l  d isp o s itiv o  de acuerdo con e l  
p resen te  inven to . Como re su ltad o , puede f a c i l i t a r s e  mucho 
la  fab ricac ió n  de lo s  c il in d ro s  h id ráu lic o s  y redu c irse  
e l  coste  en consecuencia.

Además, puesto que se usan los pasadores de co­
nexión en la  conexión en tre  lo s vástagos de émbolo 11a y el 
carro  17 p rov isto  de ruedas, en tre  la s  b arras  a r tic u la d a s  
10 y e l  carro  17 p ro v isto  de ruedas y e l  soporte movible 9 

y en tre  la  lanza 4 y e l  soporte movible 9 , los vástagos de 
émbolo 11a , la s  b arras  a r tic u la d a s  10 y la  lanza 4 pueden 
segu ir fácilm ente la  d ila ta c ió n  térm ica d e l cuerpo 1 d e l 
horno.

Además de que se reduce la  longitud de lo s b a s t i ­
dores de guía para apoyar los c i l in d ro s  de accionamiento 11 

y la  cu b ie rta  27, pueden redu c irse  e l  espacio y e l  coste de 
in s ta la c ió n . Puesto que la  longitud de lo s c il in d ro s  h idráu  
l ic o s  11 es aproximadamente la  mitad de la  de los c il in d ro s  
usados en e l  d isp o sitiv o  de la  técn ica  a n te r io r , la  f lex ió n  
de los vástagos de émbolo es menor, y l a  ru p tu ra  de la s  pe-

H o ja  n ñ m .
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l íc u la s  de a c e ite  sobre lo s vástagos de émbolo y la  adherer 
c ia  de polvo o sim ila r a e llo s  se reducen a l  mínimo, de mo­
do que pueden red u c irse  a l  mínimo la s  fugas de la s  empaque­
taduras d e l vástago.

lo s  c i l in d ro s  de accionamiento 11 son mantenidos 
e s tac io n a rio s , de modo que se puede elim inar un soporte de 
cab les para apoyar de modo f le x ib le  la s  conducciones de 
transm isión de p resión  h id rá u lic a  a  los c il in d ro s  11 y se 
puede s im p lif ic a r , en consecuencia, e l  c irc u ito  h id ráu lico . 
Además, la  conexión d e l c ilin d ro  h id ráu lico  es s e n c i l la , de 
modo que se puede red u c ir e l  coste  de in s ta la c ió n .

Válvula de Compuerta. F ig s. 5. 6 y 7
Én la s  F ig s. 5 y 6 se ha representado una prime­

r a  re a liz a c ió n  de una válvu la de compuerta 6 usada en e l  
p resen te  inven to . Una ca ja  31 de válvu la  con una tapa 32 es 
t á  constru ida  para r e s i s t i r  a l ta s  presiones y tien e  sus 
b rid as 31' unidas a la s  b rid as de la s  envueltas 29 y 30. Un 
disco 33 de v á lv u la , montado con empaquetaduras 34 re s is te n  
te s  a l  c a lo r , e s tá  pivotado con un pasador 37 a un brazo de 
apoyo 36 , e l  cu a l va a  su vez llevado por un e je  de acciona 
miento 35 conectado a tra v é s  de un acoplamiento 38 de eje  
a  un actuador 39, t a l  como un motor e lé c tr ic o  o un motor de 
g a s o il .  Como a l te rn a t iv a , se puede usar una combinación de 
un c il in d ro  accionador h id ráu lico  y de una trasm isión  a r t i  
culada para desp lazar e l  disco 33 de vá lv u la .

A continuación se d e sc r ib irá  e l  modo de funciona­
miento para  recoger e l  extremo in te r io r  de la  lanza 4 h as ta  
l a  posic ión  ind icada por la s  lín ea s  de trazo s en la  F ig . 5. 
En prim er lugar se a c tiv a  e l  actuador 39 para  lle v a r  e l  d is 
co 33 de válvu la  o la s  empaquetaduras 34 a la  posición  de
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c a s i cerrados, y luego se atore un g rifo  4-0 de gas de purga 
de polvo para in tro d u c ir  e l  gas de purga, t a l  como Ng, pa­
r a  a s í  q u ita r  e l  polvo o s im ila r unido a la s  su p e rfic ie s  
de obturación de la s  empaquetaduras 34 y de un as ien to  41 
de v á lv u la . Después se a c tiv a  e l  actuador 39 p ara  accionar 
e l  disco 33 de válvu la para p resionar la s  empaquetaduras 
34 con tra  e l  as ien to  41 de vá lv u la , cerrando con e llo  por 
completo la  ab e rtu ra  de la  envuelta 30 , como se ha in d ica ­
do mediante la s  lín ea s  de trazo  lleno  en la  P ig . 5» Mien­
t r a s  tan to  se continúa purgando con gas. lo s  topes 42 uni­
dos a l  brazo de apoyo 36 s irven  para  l im ita r  e l  ángulo de 
ro tac ió n  d e l disco 33 de válvu la  alrededor d e l pasador de 
p ivote 37. A continuación se conmuta una válvu la  43 de 
t r e s  v ías  conectada a la  conducción de tu b e ría  que in te r ­
conecta en tre  la  envuelta 30 y la  ca ja  de válvu la 31 de mo 
do que se pone en comunicación  la  envuelta  30, a tra v é s  de 
la  válvu la  de t r e s  v ía s , con la  atm ósfera circundan te.

Para a b r ir  la  válvu la  de compuerta 6 , se acciona 
la  válvula 43 de t r e s  v ías  de t a l  modo que admita gas Ng o 
s im ila r , reduciéndose con e llo  a  cero la  d ife ren c ia  de pre 
siones a trav és d e l disco 33 de v á lv u la , y luego se a c tiv a  
e l  actuador 39 para  desplazar e l  disco 33 de vá lv u la  sepa­
rándolo del as ien to  41 de vá lv u la .

Para q u ita r  e l  polvo de la  c a ja  31 de v á lv u la , 
se abren la s  válvu las de descarga de polvo 28a y 28a’ . No 
o b stan te , se comprenderá que se pueden usar cua lesqu ie ra  
medios adecuados para q u ita r  e l  polvo.

En la  P ig . 7 se ha i lu s tra d o  una segunda r e a l i ­
zación de la  válvu la  de compuerta de acuerdo con e l  presen 
te  inven to . Dentro de la  ca ja  31 de válvula de la  válvu la
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de compuerta 6 hay d ispuestos d iscos de válvu la delantero 
y tra se ro  33a y 33h para ce rra r  la s  ab ertu ras de la s  envuel 
ta s  d e la n te ra  y t r a s e ra  29 y 30 respectivam ente, cuando la  
lanza 4 e s tá  recogida fu e ra  de la  válvu la de compuerta 6 . 
Cuando se avanza la  lanza 4 dentro del horno, como se ha 
indicado en lín e a s  de trazo  lleno en la  F ig . 7 , se re tra e n  
lo s  d iscos de vá lv u la  delan tero  y tra se ro  33a y 33b y se 
mantienen en la  posición  inoperante ind icada por la s  l í ­
neas de trazo  lle n o , de modo que la  presión en la s  envuel­
ta s  d e lan te ra  y tr a s e ra  29 y 30 y en la  c a ja  de válvu la 31 
es la  misma que la  p resión  que hay en e l  horno. En este  ca 
so, la  ab ertu ra  en la  p a rte  in fe r io r  de una to lv a  44 conec 
tada a  la  ca ja  de válvu la  31 e s tá  cerrada por un mecanismo 
de descarga de polvo, e l  cua l se ha representado como una 
válvu la  en e s ta  re a liz a c ió n , pero pueden usarse cualesquie 
r a  o tro s  medios adecuados. La envuelta  30 e s tá  obturada 
por e l  d isp o s itiv o  de obturación que se d e sc r ib irá  con de­
t a l l e  en lo que sigue.

E l polvo en suspensión en la  c a ja  de válvu la 31, 
a s í  como la s  p a r t íc u la s  de m inerales de h ie rro  y de coque 
a rra s tra d a s  por la  lanza 4 , se van acumulando gradualmente 
en e l  fondo de la  to lv a  44» Para descargar e s ta s  p a r tíc u ­
la s  y e l  polvo acumulados de la  to lv a  44 , se recoge la  lan 
za 4 de modo que su extremo in te r io r  quede situado en la  
envuelta  t ra s e ra  30, como se ha indicado mediante la s  l í ­
neas de tra z o s . Después se abre e l  g rifo  40 de gas de pur­
ga de polvo, para  adm itir e l  gas de purga, t a l  como e l  Hg, 
dentro  de la  c a ja  de vá lvu la  31 para q u ita r  por soplado e l  
polvo o s im ila r  unido en la s  proximidades de la s  ab ertu ras 
45 de la s  envueltas d e lan te ra  y t r a s e ra  29 y 30. A continua30
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ción se a c tiv a  e l  actuador o c ilin d ro  h id ráu lico  46 para 
accionar los d iscos de válvula delan tero  y tra se ro  33a y 
33h para p res io n arlo s  con tra  la s  ab ertu ras 45 de modo que 
la  ca ja  de válvula 31 es obturada con respecto  a la s  en­
v u e lta s  d e lan te ra  y t r a s e ra  29 y 30. Después se cambia la  
válvu la  43 de t r e s  v ía s  para descargar a la  atm ósfera c i r ­
cundante lo s gases que hay en la  c a ja  31» y luego se abre 
e l  mecanismo 28b de descarga de polvo para descargar e l  
polvo o s im ila r .

Cuando se haya de descargar e l  polvo o sim ila r 
solamente puede accionarse e l  disco delan tero  33a para ce­
r r a r  la  ab e rtu ra  d e lan te ra  45. En e s te  caso, lo s gases que 
hay en la  c a ja  de válvu la  31 y en la  envuelta  t ra s e ra  30 

son descargados a través de la  v á lv u la  43 de t r e s  v ías an­
te s  de ser ab ie rto  e l  mecanismo 28b de descarga de polvo.

Después de descargado e l  polvo o s im ila r , se 
c ie r r a  e l  mecanismo 28b de descarga de polvo y se acciona 
la  válvula 43 de t r e s  v ía s , de modo que admita gas a a l t a  
p res ió n , t a l  como Ng, dentro de la  ca ja  de válvu la  31 has­
ta  que la  p resión  en e s ta  d ltim a se haga ig u a l a la  p resión  
en e l  horno. Después se mueven lo s  d iscos de válvu la  delan 
te ro  y tra se ro  33a y 33b separándolos de la s  ab e rtu ras  45 

d elan te ra  y t r a s e ra  para p e rm itir  e l  avance de la  lanza 4 

a la  posición recogida normal o dentro del horno. Es prefe 
r ib le  usar gas Ng como gas a  a l t a  presión  adm itido, a  t r a ­
vés de la  vá lvu la  43 de t r e s  v ía s , dentro de la  c a ja  de 
válvu la  31» pero se comprenderá que puede re q u e rirse  cu a l­
qu ier otro  gas adecuado, segdn lo ex ijan  la s  necesidades.

De acuerdo con e l  p resen te  invento , la  ab e rtu ra  
de muestreo 4a y la s  condiciones de la  lanza 4 pueden in s -
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peccionarse de la  manera d e sc r ita  en lo que precede. E llo  
es posib le  incluso  cuando e l  horno e s tá  funcionando, debi­
do a que la  vá lvu la  de compuerta 6 tien e  e l  disco 33a de 
válvu la delan tero  para ob turar la  ab e rtu ra  d e lan te ra  45 , 
de modo que puede con tinuarse la  inspección o la  m odifica­
ción de la  lanza 4 durante un tiempo re lativam ente largo . 
Aún cuando no se ha represen tado , se ha p rev is to  un aguje­
ro  de inspección o s im ila r para la  tapa 32 de la  ca ja  de 
válvu la  31.

Además de la  v en ta ja  de que puede usarse la  v á l­
vula de compuerta 6 en ya sea e l  modo de medida de un solo 
punto o ya sea e l  modo de medida de m ú ltip les puntos, la  
v á lv u la  de compuerta 6 de acuerdo con e l  p resen te  invento 
tien e  la s  s ig u ien te s  v en ta jas :
(I)  Puesto que lo s  d iscos de vá lvu la  con capacidad para 
conseguir e l  excelente efecto  de obturación son p resiona­
dos con tra  la s  envueltas d e lan te ra  y t r a s e ra , se mejora 
considerablem ente e l  efecto  de obturación sobre e l  de la s  
vá lv u las de compuerta de la  técn ica  a n te r io r . Puesto que 
la s  su p e rfic ie s  de obturación no están  p ro v is ta s  de p a rte s  
d e s liz a n te s , puede elim inarse la  lu b ricac ió n .
( I I )  E l polvo (in c lu id a s  la s  p a r t íc u la s  de m inerales y de 
coque) acumulado en la  c a ja  de válvu la  puede se r descarga­
do por completo,
( I I I )  l a  in spección , reparación  y m odificación d e l d isposi 
tiv o  puede e fec tu a rse  en cualqu ier momento; es d e c ir , no 
solamente durante e l  tiempo en que e s tá  interrum pido e l  
funcionamiento del horno sino también durante e l  funciona­
miento del horno,
(17) Se puede elim inar la  in te rru p c ió n  d e l funcionamiento30
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d e l horno debida a f a l lo a  d e l d isp o s itiv o  de muestreo de 
gas de horno.
(?) Puesto que no se requ iere  lub ricac ión  alguna, la s  par­
te s  en movimiento permanecen secas y e l  gas de purga in e r ­
t e ,  t a l  como e l  Ng» es soplado de modo que se puede e lim i­
n ar l a  adherencia de polvo o s im ila r a la s  p a rte s  móviles 
y , por consigu ien te , se puede conseguir e l  altam ente e f i ­
caz efecto  de obturación .

D ispositivo  de Obturación. P ig s. 8 a 12
A continuación se d e sc rib irá n , con re fe re n c ia  a 

la s  F ig s. 8 a 12, algunas re a liz ac io n e s  p re fe rid a s  del d is 
p o sitiv o  de obturación de acuerdo con e l  p resente inven to .

En la  F ig . 8 se ha representado una prim era re a ­
lizac ió n  d e l tip o  que define solamente una sección de obtu 
rac ió n  en tre  la  lanza 4 y un alojam iento 47» e l  cua l es 
re c to . E l d isp o sitiv o  de obturación comprende e l  alojam ien 
to  47 , un rascador 48 situado en e l  extremo d elan tero  d e l 
alo jam iento , un par de p iezas m etálicas 49 que no req u ie ­
ren  engrase espaciadas axialm ente, un par de empaquetadu­
ra s  50 de prensaestopas formadas, s itu ad as adyacentes a 
lo s  lados in te r io re s  de la s  p iezas m etálicas 49 que no re ­
quieren engrase, un a n il lo  51 y un re tenedor 59 de empaque 
tadu ra , estando la s  p iezas m etálicas 49 que no requ ieren  
engrase, la s  empaquetaduras 50 de prensaestopas y e l  a n i­
l lo  situados en la  sección de obturación d efin id a  en tre  la  
lanza 4 y la  su p e rfic ie  de pared in te r io r  del alojam iento 
47. E l alojam iento 47 e s tá  p ro v isto  de una lumbrera de en­
trad a  o de carga 54» para o b lig a r a que e l  m a te ria l de ob­
tu rac ión  amorfo re s is te n te  a l  ca lo r 53 en tre  en e l  espacio 
52 definido en tre  e l  par de empaquetaduras 50 de p rensaes-
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topas formadas espaciadas axialm ente.
E l sistem a para cargar m a te ria l de empaquetadura 

amorfo r e s is te n te  a l  c a lo r , bajo p resión , en e l  espacio 52 
c o n s is te , como, se ha i lu s tra d o  en la s  F ig s. 11 o' 12, en un 
separador o c ilin d ro  de p resión  accionado hidráulicam ente 
55 , un d isp o sitiv o  56 de sum inistro de m a te ria l de ob tura­
c ión , t a l  como una to lv a , e l  cu a l puede se r accionado ma­
n u a l, e lé c t r ic a  o h idráu licam ente, válvu las de paso 57a , 
57b y 57c y conducciones de alim entación 58a y 58b.

E l m a te ria l de obturación amorfo 53 se se lecc io ­
na de los m ate ria les capaces de r e s i s t i r  la s  a l ta s  tempera 
tu ra s  y de conseguir a l to s  e fec to s de ob turación . Puede 
p repararse mezclando, por ejemplo, p a r tíc u la s  finamente di 
v id idas de polímero f lú o r - te tr a c lo ra d o , amianto, un adhesi 
vo, lu b rican te  r e s is te n te  a l  c a lo r  y s im ila re s , de modo 
que la  mezcla pueda ten e r una p la s tic id a d  (capacidad para 
f l u i r )  adecuada.

A continuación se d e sc r ib irá  e l  modo de funcio ­
namiento d e l d isp o s itiv o  de obturación . La carga de obtura 
ción re s is te n te  a l  ca lo r amorfa es sum inistrada dentro d e l 
d isp o s itiv o  de sum inistro 56, y luego se abre la  válvula 
de paso 57a para  adm itir la  carga de obturación 53 a l  c i ­
lin d ro  55 m ientras se mantiene cerrada la  válvu la de paso 
57b. Después de cargado e l  m a te ria l de obturación 53 den­
tro  d e l c ilin d ro  55 , se c ie r ra  la  válvu la  de parada 57a y 
se abren la s  vá lv u las de parada 57b y 57c y se acciona e l  
c il in d ro  de p resión  55 de modo que la  carga 53 de obtura­
ción bajo p resión  pueda ser obligada a pasar a través de 
la  lumbrera de carga 54 dentro d e l espacio 52 en tre  la s  em 
paquetaduras 50 .
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En la  prim era re a liz ac ió n  i lu s tra d a  en la  P ig . 
11, la  carga de obturación puede se r obligada a en tra r  en 
e l  espacio 52 a trav és  de t r e s  lumbreras 54, y e l  m a te ria l 
de obturación cargado puede se r mantenido a una presión 
predeterm inada mediante e l  c il in d ro  de p resión  55, de modo 
que la  p resión  en e l  horno, d e l orden de 3 kg/cm , pueda 
se r completamente obturada incluso  cuando se desplaza la  
lanza 4 hac ia  adelan te  o hac ia  a tr á s  a  trav és  d e l d isp o si­
tiv o  de obturación .

En una segunda re a liz a c ió n  d e l d isp o s itiv o  de ob 
tu rac ión  i lu s tra d o  en la  P ig . 12, e l  d isp o sitiv o  56 de su­
m inistro  de m ate ria l de obturación e s tá  comunicado d ire c ta  
mente a trav és de la  válvula de paso 57a con e l  c ilin d ro  
de p resión  55, y solamente se ha p rev is to  una lumbrera 54 
de en trada de carga de ob turación . E l modo de funcionamien 
to  es sustancialm ente s im ila r  a l  de la  prim era re a liz a c ió n  
d e sc r ita  en lo que antecede.

Cuando se proveen una p lu ra lid ad  de lumbreras de 
carga de m ate ria l de ob turación , la  carga 53 de obturación 
puede ser d is tr ib u id a  inmediatamente de modo uniforme a l ­
rededor de l a  lanza 4 , de modo que se puede m ejorar no ta­
blemente la  lub ricac ión  y lo s e fec to s de ob turación .

En cuanto a l  método para poner bajo p resión  e l  
m a te ria l de obturación que ha de ser cargado dentro del 
d isp o sitiv o  de ob turación , e l  d isp o sitiv o  de sum inistro 
de carga de obturación puede se r  puesto en comunicación 
con e l  c il in d ro  de p resión  55 por uno u o tro  de los méto­
dos i lu s tra d o s  en la s  P ig s. 11 ó 12.

lo s  a l to s  efec to s de obturación d e l d isp o sitiv o  
de obturación de la  an te r io r  construcción fueron confirm a-
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dos por los experimentos llevados a cabo por lo s invento­
r e s .  Es d e c ir , cuando la  p resión  d e l horno, d e l orden de 
3 kg/cm manométricos escapaba a través de la  holgura en­
t r e  e l  re té n  59 de empaquetadura y la  lanza 4, la  carga de 
obturación 53 fue obligada a e n tra r  en e l  espacio 52 duran 
te  unos segundos. Entonces se impidió por completo l a  fu ­
ga. Incluso cuando se desplazó la  lanza 4 de s ie te  a ocho 
veces lo correspondiente a una c a rre ra  de 1.000 mm después 
de solamente una carga d e l m a te ria l de ob turación , se man­
tuv ieron  tan to  la  lub ricac ión  como la  obturación s a t is f a c ­
to r i a s .  Como re s u l ta  c la ro  de los a n te r io re s  datos experi­
m entales, e l  d isp o s itiv o  de obturación de acuerdo con e l  
p resen te  invento puede conseguir la  obturación completa y 
lub ricac ió n  a a l ta s  presiones cargando para e llo  e l  mate­
r i a l  53 de obturación re s is te n te  a l  ca lo r amorfo, bajo pre 
s ió n , dentro d e l espacio 52 , y manteniendo la  p resión  d e l 
m a te ria l de obturación cargado en e l  espacio 52.

En una segunda y en una te rc e ra  re a liz ac io n es  
i lu s tra d a s  en la s  P igs. 9 y 10, se han p rev is to  t r e s  sec­
ciones de obturación en tre  la  lanza 4 y t re s  secciones de 
alojam iento 47a , 47b y 47c .

En la  segunda re a liz a c ió n  i lu s tra d a  en la  P ig . 9, 
un par de p iezas m etálicas 49 que no n eces itan  engrase, es 
paciadas axialm ente, y un par de empaquetaduras 50 de pren 
saestopas formadas espaciadas axialm ente, están  in te rp u es­
ta s  en tre  e l  alojam iento 47a o 47c y la  lanza en cada una 
de la s  secciones de obturación prim era y segunda, y e l  r e ­
tén  59 de empaquetadura e s tá  acoplado dentro de la  te rc e ra  
sección de alojam iento 57c. Como en e l  caso de la  primera 
re a liz a c ió n  d e s c r i ta  con re fe re n c ia  a la  P ig . 8 , la  carga
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e n tra r  en e l  espacio 52 defin ido en tre  e l  par de empaque­
taduras de prensaestopas 50 y es mantenida a una presión  
predeterm inada para ob turar la  p resión  d e l horno.

En la  segunda sección de obturación o sección 
de alojam iento de ndmero par 47b, se carga un lu b rican te  
60 a trav és  de una lumbrera de en trada 62 dentro de una cá 
mara o espacio 61 defin ido  dentro de la  sección de a lo ja ­
miento 47b. Un alojam iento 63 de guardapolvos, con un guar 
dapolvos 64» e s tá  unido a l  re té n  59 de empaquetadura.

En la  te rc e ra  re a liz a c ió n  i lu s tra d a  en la  E ig.
10, a  f in  de conseguir e fec to s de obturación más eficaces 
y encontrar la s  a l t a s  tem peraturas (siendo la  tem peratura 
en e l  horno de 9002C en caso de acc id en te ), se in terpone eL 
a n il lo  51 en tre  la s  empaquetaduras de prensaestopas forma­
das 50 en la s  secciones de obturación prim era y segunda o 
en la s  secciones de alojam iento 47a y 47c. Además d e l s i s ­
tema de re fr ig e ra c ió n  para r e f r ig e ra r  la  su p e rfic ie  in te ­
r io r  de la  lanza 4 , se ha p rev is to  una envuelta o camisa 
de agua 67 que rodea a la  prim era sección de alojam iento 
47a en e l  costado d e l horno y que tien e  una lumbrera de en 
tra d a  de agua 65 y una lumbrera de descarga de agua 66 , pa 
r a  hacer c irc u la r  agua de re f r ig e ra c ió n  68. A f in  de encon 
t r a r  a l t a s  tem peraturas o de impedir la  entrada de polvo, 
es p re fe r ib le  in te rp o n er una p lu ra lid ad  de empaquetaduras 
50 de prensaestopas formadas (habiéndose representado dos 
en e s ta  re a liz a c ió n ) en e l  extremo in te r io r  de la  prim era 
sección de obturación o alo jam iento 47a .

La carga d e l m a te ria l amorfo 53 re s is te n te  a l
30 calor se hace de la manera descrita en lo que antecede con
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re fe re n c ia  a la s  F ig s. 9 y 10. En la  F ig . 13 se lia re p re ­
sentado un sistem a para cargar e l  lu b rican te  60 dentro de 
l a  sección segunda de obturación o de alojam iento 47b, y 
co n s is te  en e l - alim entador o d isp o s itiv o  de sum inistro  de 
lu b rican te  69, un c il in d ro  de p resió n  70 , vá lvu las de paso 
71a ,  71b, 71c y 71d y una conducción de alim entación 72.
E l modo de funcionamiento de e s te  sistem a de sum inistro 
de lu b rican te  es sustañeialm ente s im ila r  a l  de lo s s i s t e ­
mas de carga de m a te ria l de obturación d esc rito s  en lo que 
antecede. En e l  sistem a de sum inistro  de lu b rican te  i l u s ­
trado  en la  F ig . 13, e l  lu b rican te  es cargado dentro del 
espacio 61 a  tra v é s  de t r e s  lumbreras 62, pero solamente 
puede preverse una lumbrera 62. Es p re fe r ib le  u sar como 
lu b rican te  una g rasa  re s is te n te  a l  c a lo r .

En la s  re a liz a c io n e s  segunda y te rc e ra  d e sc r ita s  
en lo que antecede con re fe re n c ia  a  la s  F ig s. 9 y 10, la  
combinación d e l sistem a de carga de m a te ria l de obturación 
con e l  sistem a de carga de lu b rican te  puede conseguir la  
p e rfe c ta  lub ricac ión  y obturación bajo la s  severas condici»^ 
nes de trab a jo  como en e l  caso de la  prim era re a liz a c ió n .

la s  v en ta jas  de los d isp o s itiv o s  de obturación 
de acuerdo con e l  p resen te  invento pueden resum irse como 
s ig u e :
(I) Se pueden m ejorar notablemente lo s e fec tos de ob tura­
c ió n . Puesto que e l  m a te ria l amorfo re s is te n te  a l  c a lo r  es 
cargado y mantenido a un a lto  n iv e l de p resión , puede ob­
tu ra r  eficazm ente la  lanza 4 inc lu so  cuando é s ta  tenga a l ­
gunos defectos su p e rf ic ia le s  ta le s  como daños y desgaste, 
o b ien  e s té  deformada por la  in f lu e n c ia  d e l ca lo r o bien 
tonga algunos orro ros dim ensionales. Por lo ta n to , los d is
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p o sitiv o s  le  obturación de acuerdo con e l  p resen te  invento 
pueden conseguir obturación s a t i s f a c to r ia  incluso  en condi 
ciones de t a l  severidad que los d isp o s itiv o s  de obturación 
de la  técn ica  a n te r io r  fa l le n  en la  ob turación .
( I I )  Se puede conseguir una lu b ricac ión  s a t i s f a c to r ia  de 
la  lanza 4 a causa de la  a l t a  capacidad de lub ricac ió n  del 
m a te ria l amorfo r e s is te n te  a l  c a lo r .
( I I I )  Se puede g a ra n tiz a r  la  seguridad en la s  operaciones 
d e l d isp o sitiv o  de muestreo de gas del horno y alrededor 
de é s te , y se puede mejorar considerablem ente la  f i a b i l i ­
dad d e l d isp o sitiv o  de muestreo de gas d e l horno.
(17) Se puede conseguir un f á c i l  mantenimiento y economías 
en mano de obra. En los sistem as de obturación de empaque­
tadura  de prensaestopas formada de la  té cn ica  a n te r io r , 
siempre que se fugan gases los re ten es  de la  empaquetadu­
ra  o s im ila res  deben se r apretados más, y se debe desmon­
ta r  e l  d isp o sitiv o  de obturación para s u s t i tu i r  la s  empa­
quetaduras de prensaestopas envejecidas, desgastadas o da­
ñadas. Por consigu ien te , se requ ie re  un tiempo considera­
blemente largo y mano de obra esp ec ia lizad a  para  manteni­
miento. De acuerdo con e l  p resen te  inven to , s in  embargo, 
la  su s titu c ió n  de empaquetaduras de prensaestopas puede 
c a s i e lim inarse , debido a  que e l  m a te ria l amorfo re s is te n ­
te  a l  ca lo r puede se r cargado interm itentem ente en e l  d is 
p o sitiv o  de obturación de modo que se pueden conseguir 
economías considerab les en e l  coste  d e l mantenimiento y 
en la  mano de obra.
(7) Puesto que e l  sistem a de carga de m ate ria l de ob tura­
ción puede ser controlado a  d is ta n c ia  electrom agnética o 
h idráulicam ente, se puede autom atizar de modo que se pue-
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Acoplamiento de Expansión, F ig s. 14 a 16 

Con re fe re n c ia  a continuación a la s  F ig s. 14, 15 
y 16, se d esc rib irán  algunas re a liz ac io n e s  p re fe rid a s  de 
un acoplamiento de expansión de acuerdo con e l  p resen te  in ­
vento .

10

15

20

En una prim era re a liz a c ió n  i lu s tra d a  en la  F ig . 
14, cada umde la s  b rid as d e la n te ra , in term edia y tr a s e ra  
73 tien e  dos miembros de conexión hembra con un asien to  es 
fé r ic o  74 unido a e l l a  y espaciados en tre  s í  angularmente 
a l 80s . Miembros de bola o macho 75, acoplados a d e s liz a ­
miento dentro de lo s as ien to s  e s fé ric o s  74 de los miembros 
d e lan te ro , interm edio y tra se ro  hembra, están  in te rco n ec ta ­
dos en tre  s í  por una v a r i l l a  de conexión 76 con p a rte s  ro£  
cadas extremas d e lan te ra  y t r a s e ra  enroscadas en los miem­
bros de bola 75. la s  v a r i l l a s  de conexión 76 en tre  la s  b r i  
das d e lan te ra  e in term edia 73 están  desplazadas angularmen 
te  1802 con respec to  a la s  v a r i l l a s  de conexión 76 en tre  
la s  b rid as in term edia y t r a s e ra  73. Hay in te rp u esto s  fu e­
l l e s  77 en tre  la s  b rid as d e lan te ra  e in term edia 73 y en tre  
la s  b rid as in term edia y t r a s e ra  73 , respectivam ente. l a  su­
p e r f ic ie  de cada miembro de bola 75 puede se r e s fé r ic a  so­
lamente en una p a rte  en contacto  con e l  asien to  e sfé rico  
74.

25 E l acoplamiento de expansión con la  an te r io r  cons
tru cc ió n  puede se r desplazado en todas d irecc io n es , tien e  
su f ic ie n te  r e s is te n c ia  con tra  e l  empuje a x ia l  y es compacto 
en cuanto a tamaño.

la s  b rid as in term edias 73 están  conectadas con 
30 pernos 80 en tre  s í ,  con caeq u illo s  de guía 78 hechos de un
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m etal que no n e c e s ita  engrase in te rp u e s to s  en tre  e l l a s .  Las 
b rid as 73 adyacentes están  conectadas en tre  s í  por dos va­
r i l l a s  de conexión 76 de t a l  modo que se puede proporcio­
nar una unión u n iv e rsa l.

l a  b rid a  d e lan te ra  73 d e l acoplamiento de expan­
sión e s tá  unida de modo seguro a la  válvu la de compuerta 6 

de la  envuelta t ra s e ra  30 , m ientras que la  b rid a  73 t r a s e ­
r a  e s tá  acoplada librem ente a l  d isp o sitiv o  de obturación 
de la  lanza d esc rito  en lo que antecede. A f in  de lim ita r  
e l  desplazamiento del acoplamiento de expansión debido a 
la  fu erza  de compresión o de tracc ió n  e je rc id a  sobre e l  
mismo cuando se desplaza la  lanza 4 hac ia  adelan te  o hacia  
a t r á s ,  se hace que la  lanza 4 e s tab lezca  contacto con la s  
su p e rfic ie s  in te r io re s  de los ca sq u illo s  de guía 78 que tie  
nen un diámetro in te r io r  ligeram ente mayor que e l  diámetro 
e x te r io r  de la  lanza 4 . La p rev is ió n  de lo s c a sq u illo s  de 
guía 78 es muy im portante, ya que lo s mismos impiden e l  
pandeo d e l acoplamiento de expansión cuando se e je rce  so­
bre e l  mismo la  fu e rza  de compresión a x ia l .

En la  segunda re a liz ac ió n  i lu s t r a d a  en l a  Eig.
15 cada miembro de conexión hembra unido a  la  b rid a  4 e s tá  
formado con a s ien to s  sem iesféricos co ax ia les 74 en la s  su­
p e r f ic ie s  delan tera  y t r a s e ra , y la  v a r i l l a  de conexión 76 , 
la  cu a l e s tá  roscada exteriorm ente en toda su longitud en 
la  segunda re a liz a c ió n , se extiende a trav és  de la s  ánimas 
de miembros 8l  macho sem iesféricos emparejados, acoplados 
dentro  de lo s as ien to s sem iesféricos 74 con tu e rcas 82 aju¿ 
tadas a  rosca  sobre la  v a r i l l a  de conexión 76 y apretadas 
con tra  la s  su p e rfic ie s  p lanas de lo s  miembros macho semiejs 
fé r ic o s  8l .  Las dimensiones de la  v a r i l l a  de conexión 76 se30
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seleccionan , por supuesto, de modo que la  misma tenga r e ­
s is te n c ia  su fic ie n te  para soportar los empujes ax ia le s  e je r 
cidos sobre la  misma, la s  b rid as  73 d e l acoplamiento de ex­
pansión están  i'n terconectadas de e s ta  manera por dos o tre s  
v a r i l l a s  de conexión 76, la s  cuales están  espaciadas equian 
gularmente en tre  s í .  A f in  de p e rm itir  e l  desplazamiento 
suave en todas d irecc io n es , la s  holguras en tre  la  v a r i l l a  
de conexión 76 y e l  ánima d e l miembro macho sem iesférico 
8l  y en tre  e l  a s ien to  sem iesfórico 74 y e l  miembro macho se 
m iesfórico  81 acoplado en e l  mismo deben se r convenientemen 
te  se leccionadas.

La te rc e ra  re a liz ac ió n  i lu s t r a d a  en la  F ig . 16 
es sustancialm ente sim ila r en cuanto a construcción a la  
prim era re a liz a c ió n  i lu s tra d a  en la  F ig . 14, excepto en que 
e l  in te r io r  d e l fu e l le  77 e s tá  re v e s tid o  de una t e l a  de 
amianto 83 para  impedir a s í  la  en trada de polvo o sim ila r 
dentro de la s  p a r te s  de aguas abajo .

lo s  acoplamientos de expansión de acuerdo con e l  
p resen te  invento tien e n  la s  s ig u ien te s  v en ta ja s :
(I)  Pueden absorber e l  desplazamiento en todas d irecciones 
de modo que se puede g a ra n tiza r un funcionamiento seguro y 
f ia b le  d e l d isp o sitiv o  de muestreo de gas d e l horno.
( I I )  Pueden sopo rta r lo s muy considerab les empujes a x ia le s ; 
es d e c ir , la s  fuerzas de tracc ió n  y compresión, o fuerzas 
de tra cc ió n  y compresión re p e tid a s . Además pueden hacerse 
compactos en cuanto a tamaño, de modo que se puede red u c ir 
consiguientem ente e l  tamaño del d isp o sitiv o  de muestreo de 
gas.
( I I I )  Pueden am pliarse considerablem ente los márgenes o to ­
le ra n c ia s  de in s ta la c ió n , de modo que se pueden f a c i l i t a r30
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s i t iv o  de muestreo de gas del horno.

Como se ha d esc rito  en lo que antecede, e l  dispo 
s i t iv o  de muestreo de gas d e l horno de acuerdo con e l  p re ­
sente invento co n siste  en la  vá lvu la  de compuerta, e l  d is ­
p o sitiv o  de obturación de la  lanza, e l  acoplamiento de ex­
pansión y o tr a 3 p a r te s , que están  todos considerablem ente 
perfeccionados para una mejor ac tuac ión , de modo que se pue_ 
de f a c i l i t a r  mucho e l  mantenimiento, se pueden conseguir 
economías considerablem ente elevadas en mano de obra y se 
puede red u c ir  notablemente e l  co s te .

15
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan  para  que sean objeto de e s ta  so lic itu d  de Paten­
te  de Invención en España, por ‘VEINTE años, son lo s  que 
se recogen en la s  re iv in d icac io n es s ig u ie n te s :

i s . -  Un d isp o s itiv o  para m aestrear gases proce­
dentes de un horno, co n s is ten te  en: (a) una lanza d es tin a ­
da a se r movida axialm ente hac ia  adelan te  o hac ia  a tr á s  a 
lo largo de b as tid o res  de guía mediante c il in d ro s  de accio 
namiento h id ráu lic o s ; y (b) una válvu la  de compuerta pro­
v is ta  de un disco de vá lvu la  g ira to r io  para ob turar e l  hor­
no cuando se r e t i r a  dicha lanza fu e ra  del horno, y un meca­
nismo de descarga de polvo para descargar polvo y s im ila ­
r e s ,  acumulados en una ca ja  de v á lv u la , fu e ra  de la  ca ja  de 
v á lv u la .
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2 § .-  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1§, 
co n s is ten te  en un d isp o s itiv o  de obturación de la nza que 
co n s is te  en un alo jam iento a trav és  d e l cual se extiende 
dicha lanza, empaquetaduras de prensaestopas formadas y 
p iezas m etálicas que no n eces itan  engrase acopladas sobre 
dicha lanza en dicho alojam iento y espaciadas axialm ente 
en tre  s í  de modo que definen un espacio rodeado por la  su­
p e r f ic ie  in te r io r  de dicho alo jam iento , la  su p e rfic ie  ext£  
r i o r  de dicha lanza y la s  empaquetaduras de prensaestopas 
formadas espaciadas en tre  s í  axialm ente, y un sistem a de 
sum inistro de m a te ria l amorfo re s is te n te  a l  ca lo r para em­
p u ja r a l  m a te ria l amorfo r e s is te n te  a l  c a lo r para que en tre 
en dicho espacio y mantener una p resión  predeterm inada del 
m a te ria l r e s is te n te  a l  ca lo r amorfo cargado dentro de dicho 
espacio .

3§. -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1®, 
co n s is ten te  en la  p rev is ió n  de un acoplamiento de expansión 
en e l  que a l  menos un par de b rid as espaciadas axialmente 
con un fu e l le  in te rp u esto  en tre  e l la s  están  intereoneotadas 
por una p lu ra lid ad  de v a r i l la s  de conexión espaciadas equi­
ángulam ente en tre  s í ,  terminando cada extremo de dichas 
v a r i l l a s  de conexión dentro de una p arte  de rosca  f i l e t e a ­
da exteriorm ente que engrana a rosca  con un miembro macho 
que tie n e  una su p e rfic ie  e s fé r ic a  o parcialm ente e s fé r ic a , 
l a  cua l e s tá  acoplada a deslizam iento dentro de un asien to  
e s fé rico  o parcialm ente esfé rico  emparejado, formado en un 
miembro de conexión hembra unido a la  pestaña.

4§. -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  2S, 
co n s is ten te  en la  p rev is ión  de un acoplamiento de expansión 
en e l  que a l  menos un par de b rid as espaciadas axialm ente
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con un fu e lle  in te rp u esto  en tre  e l la s  están  in terconectadas 
en tre  s í  por una p lu ra lid ad  de v a r i l l a s  de conexión espacia 
das equiangularmente en tre  s í ,  terminando cada extremo de 
dichas v a r i l la s  de conexión dentro de una p arte  de rosca f i  
le tead a  exteriorm ente que engrana a ro sca  con un miembro nía 
cho que tien e  una su p e rfic ie  e s fé r ic a  o parcialm ente e s fé r i  
ca , la  cu a l e s tá  acoplada a deslizam iento dentro de un 
as ien to  e s fé rico  o parcialm ente e s fé rico  emparejado, forma­
do en un miembro de conexión hembra unido a la  b rid a .

5 3 .-  Un d isp o sitiv o  para m uestrear gases proceden 
te s  de un horno.

Tal y como se ha d esc rito  en la  Memoria que an te­
cede, representado en lo s d ibujos que se acompañan y con 
los f in e s  que se han especificado ,

Usta Memoria consta de t r e in ta  y una hojas e s c r i ­
ta s  a máquina por una so la  cara .

Madrid, 08. NO'/1976
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