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DESCRIPCION

Este invento atafie a un horno de fundicién,
especialmente un horno de fundicibtn de arco voltaico,
en el que la pared contiene por lo menos una caja de
refrigeracifn por agua, hecha de chapa de acero soldada,
dispuesta por encima del nivel de la fusidn y cuya super-
ficie vuelta hacia el interior del horno estf provista
de salientes que favorecen la adherencia de una capa

protectora, refractaria, formada sobre dicha superficie.

Para prolongar la duracifn de la pared del
horno de fundicibén, especitalmente del horno de arco vol-
taico, se han instalado en ella detrfs del revestimiento
de ladrillo cajas de refrigeracifn por agua hechas de
chapas de acero soldadas entre si, por las cuales se
enfria el revestimtento de ladrillo, Esta medida no ha
resultado plenamente satisfactoria porque a causa del
intenso calentamiento de los ladrillos refractarios
que cubren las cajas de refrigerdcidn por agua, en la
superficie interna nterna de las cajas, y por la accién
refrigerante en la suﬁerficie externa de &stas existe el
peligro de que los ladrillos se deformen y revienten,
con lo que entonces la superficie de la caja de refrige-
racin por agua que&a exﬁuesta directamente al calor del
arco voltatco del horno, Esto no sblo conduce a que apa-
rezcan grietas en la éared de las cajas de refrigeracitn

por agua, sobre todo cuando el espesor de la pared supera
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los 12 mm, y a que puedan formarse por combustidn agujeros
en la pared de las cajas de refrigeracifn por agua, lo que
origina una salida del agua de refrigeracifnm y un riesgo
de explosi8n, sino que disminuye el grado de eficiencia
t8rmica del horno.

Para evitar estos inconvenientes se ha tomado
una nueva via, a saber, la de eliminar en la zona de las

cajas de refrigeracidn por agua o de los tubos de refri-

~geracifn los ladrillos refractarios y en lugar de ellos

formar la superficie de los elementos de refrigeracién
vuelta hacia el interior del horno de manera que quede
aumentado fuertemente el poder de adherencta para las
salpicaduras de fusibn o de escoria, con lo cual se cons-
tituye répidamente durante el servicio una capa protec~
tora de escoria refractaria que se adhiere firmemente,

resguarda los elementos refrigeradores y asegura un buen

~grado de eficilencia térmica. En la soluci8n dada a conocer

por la DI-08 2,354,570 los refriceradores estén consti-
tuldos por un cuerpo princibal de hierro colado o cobre
Yy una serie de tubos refrigeradores colados directamente
dentro del cuerpo prrncibal, adem8s de que para aumentar
la capacidad de adherencia de la suéerficie vuelta hacia
el interior del horno 8sta estf ondulada o formada con
ladrillos colados a trechos en ella y gque sobresalen de
ella. En la soluc?én segfin la DT-05 2,502.712 sirven de
elementos refrigeradores unas cajas de refrigeracién por
agua hechas de chaéa de acero soldada, cuya superficie

externa, libre hacia el interior del horno de arco vol-
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taico, estf provista de varios nervios o salientes en
forma de varilla dispuestos a modo de rejilla o de
tablero de ajedrez. Sobre la superficie, libre al prin-
cipio, de las cajas de refrigeracifn por agua se forma,
después de haberse puesto en funcionamiento el horno,
una capa de escorta refractaria de espesor hasta 20 mm,
la cual se adhiere firmemente y asegura un buen grado

de eficilencia térmica del horno de arco voltaico.

Una desventaja del sistema de refrigera-
cidn dado a conocer por la DT-0S 2.354,570 son los
costes de construccifn relativamente elevados de los
elementos refrigeradores hechos como piezas de fundi-
cibn. En la solucidn dada a conocer por la DT-0S 2.502.712
la desventaja consiste en el rilesgo de que durante el
funcionamiento del horno los salientes se fundan en
ciertos lugares antes de que se haya formado una capa
protectora de escoria, y entonces en estos lugares ya
no puede en adelante formarse ningupa capa protectora
suficientemente gruesa, y en gque también existe antes
de la formacifn de la correspondiente capa protectora
el peligro de saltos del arco voltaico a las cajas de
refrigeracifn por agua, con la consecuencia de una mayor

probabilidad de explosi8n a causa del agua que escapa.

El invento que ahora aquf se expone tiene
por misifn de hacer posible, en un horno de fundicién
del tipo indicado al principio, mayor duracibn de la pared

del horno refrigerada por agua sin tener que resignarse a



Se

10.

15

20,

25

los inconvenientes que se han mencionado de los hornos
de fundicidn conocidos de este tipo. Debe poderse formar
una capa protectora refractaria y adherente, de espesor
uniforme, sin que se produzca fusién local de los sa-
lientes. Esta capa protectora debe poderse constituir

en espesor de mis de 20 mm sin peligro de estallido,

El problema se resuelve mediante el invento
expuesto en la reivindicacién 1, Modalidades y desarro-
llos ventajosos del Invento pueden verse en las reivin-

dicaciones secundarias.

El invento radica en la nocifn de que con
una configuracién determinada de los salientes, a saber,
en forma de hierros perfilados, y preferentemente en
forma de hierros perfilados huecos, no sflo se logra
mejor adherencis de una masa refractaria a la pared de
la éaja de refrigeracién por agua wvuelta hacia el inte-
rior del horno, sino que ﬁor la mayor superficle de
contacto entre la masa refractarts y los hlerros perfi-
lados se obtlene también la refrigeracibén mds uniforme
de la masa refractaria. Se inaugura asf la posibilidad
de aplicar, ya antes de la ?rimera operacifn de colada,
una masa refractaria apropitada en espesor suficiente,
la cual no s8lo resguarda suficientemente, ya durante
la primera operacidn de colada, la pared de la caja de
refrigeractén por agua vuelta hacia el 2nterior del
horno e impide un salto del arco wvoltalco a la caja de
refrigeracifn, sino que forma tambi&n una capa protec-

tora sobre los salientes que evita la fusifn de &stos.
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La masa refractaria puede ser rociada, apisonada o
centrifugada en hfmedo o en seco y preferentemente

se elige tal que presente alto poder de conductividad
térmica y alto punto de fusifn. Con la alta conducti-
vidad. térmica, en asociacifin con la mayor superficile
de contacto.entre los salientes y la masa refractaria,
se asegura mejor y mis uniforme refrigeracién de la
masa refractaria, 1o cual a su vez aumenta la resisten-
cia de 8sta y evita un reventamiento, Al revés de lo
que ocurre con la capa protectora refractaria formada
mediante inyectores escoria, en el horno de fundicibn
conforme a este invento la masa refractaria puede ele-

girse Optimamente respecto a las propledades deseadas.

Para una masa apisonada los salilentes se
forman preferentemente a modo de perfiles huecos, y
para una masa rociada, §referentemente en forma de
perfiles en U o en V abiertos por arriba o en forma
de perfiles de sector de tubo con la abertura de la
ranura mirando hacia arriba. Los perfiles abiertos por
arriba presentan ademfs la ventaja de que si tras largo
tiempo de funcionamiento la masa refractaria aplicada
antes llega a deteriorarse localmente, ellos captan
las salpicaduras de escoria que se escurren y con eso
favorecen también la formacifn de una capa protectora
suplementaria por la escoria, cuando estln dispuestos
a distancia reciproca y dislocados unos respecto a otros

en el sentido axil del horno,
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Contra el concepto vigente hasta ahora
(DT-08 2,354.570, p&gina 2, Ltimo pérrafo) de que en
las cajas de refrigeracifn por agua hechas de chapa de
acero soldada el espesor de la pared vuelta hacia el
interior del horno podfa ser a lo sumo del orden de
9 a 12 mm, porque de otro modo se presentarfa fuerte
tendencia a la formaci6n de grietas en virtud de la
diferencia de temperatura entre el alto calor del horno
y el frfo de la superficie refrigerada por el agua, en
el horno de fundicifn conforme a este invento la pared
en cuestifn se forma en espesor de 15 mm por lo menos
y preferentemente presenta un espesor de 20 a 35 mm.
Esto es posible por la capa protectora de masa refrac-
taria que existe ya desde el principlo y no sblo pro-
porciona, en asocitacifn con la forma especial de los
galientes, una distribucifn mis uniforme de 1& tempera-
tura en la pared del horno, sino que, si en casos
excepclonales la superficie de la caja de refrigeracién
por agua quedara al descublerto, reduce el riesgo de gque
se funda la chapa de acero. Ademis, por el aumento ge
rigidez que ello ocasfona, se inaugura la posibilidad
de configurar la caja de refrigeracifn por agua como

un elemento en voladizo de la pared del horno,

Para impedir eficazmente el riesgo exlstente

en el caso excepclonal citado, por el mayor espesor de
la pared, de que se formen griletas y en consecuencia
pueda escapar agua dentro del horno de fundicidn, las

juntas o bridas entre la mamposterfa del horno y las
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cajas de refrigeracifn por agua y entre las cajas de

refrigeracién por agua sobrepuestas estfn, segfin un

desarrollo ulterior del invento, formadas de modo que

captan el agua descendente por la cara interna del

Se horno y la dirigen hacia fuera. Se han establecido

adem§s medidas para poder impedir con seguridad, durante

la sangrfa del horno, que la fusibn alcance la zona de

las cajas de refrigeracidn por agua,

El invento se explica a continuacifn por

10. medio de unos ejemplos de realizacibén y vali&ndose de

13 figuras.

15

Fig. 7
20

Figs.
8 a 12

25.

Estas muestran:

Un corte axil de un horno de fundicifn

conforme al invento, con la tapa quitada.

Un corte radical de este horno por II-~II.

Vistas en secci8n parciales de otras moda-
lidades de realizacifn de una cuba de horno
segfin el Invento.

El corte VII de la vista en seccifn longi-
tudinal del horno de la figura 1, en escala

ampliada.

Vistas de la pared, wvuelta hacta el iInterior
del horno, de diversas cajas de refrigeracifn
por agua, en representacifn cortada, para
ilustrar varias formas de perfiles para los

salientes soldados,
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Fig, 13 Una vista en secci8n parcial de otra
modalidad de realizaci8n de una cuba

de horno segin el invento. g

La cuba de horno representada esquemitica-
mente en las figuras 1 y 2 contiene una subcuba 1 en
forma de tina, hecha de ladrilleos refractarios, cuyo
borde 2 est& elevado en unos 30 a 40 cm por encima del
nivei méximo 3 de la fusién. Sobre el borde 2 de la
subcuba estd colocada, algo desplazada hdcia atras, el
murete gquitable 4 del horno. El murete del horno estd
constitufdo en el ejemplo en cuestién por una pluralidad
de cajas de refrigeracibén por agua 5/1, 5/2, 5/3... 5/n,
formadas como elementos a modo de secor de anillo hueco,
cuya superficie por elemento en el lado vuelto hacia el
interior del horno no supera unos 3 m2 y que estén cefiidas
por un segmento circular inferior, cerrado y autoportante,
del murete 4 del horno. Este segmento circular contiene
ademis en la regién del agujero de sangrfa 6 del horno
una mamposterfa 7, determinada por el espejo del baiio
durante el vuelco del horno, la cual asegura que al
sangrar el horno las cajas 5 de refrigeracifn por agua
no entren en contacto con la fusibn. Para evitar esto
con seguridad,'en el horno conforme a este invento la
secclén transversal de paso del agujero de sangria 6 est&
ademés aumentada, en relacidn a los hornos conocidos, en
mis de 500 cmz, preferentemente en mfs de 750 cm2, Y
tanto encima del agujero de sangrfa como debajo del

borde inferior de la caja de refrigeracifn por agua 5/3
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inmediatamente suprayvacente se ha dispuesto un aguijero
de sequridad 8 gque presenta hasta el borde inferior de
esta caja de refrigeracifn por aqua una distancia de 10
a 20 em aproximadamente. El aquijerc de seguridad muestra
a los cuidadores del horno durante la sangrfa si el nivel
del bafio presenta todavia distancia suficlente hasta la
caja de refrigeracién por agua situada encima. En el
caso de que salga fusidn por el aqujero de sequridad,

es gue se ha llegado a dicha distancia vy no se hg de
sequir volcando el horno. El agqujero de segquridad no
debe estar dispuesto encima del aqujero de sangria, pero
puede también estar dispuesto al lado de éste, Su posi-
cifn en altura se determina entonces por la linea de

nivel miximo admisible del bafio estando el horno volcado.

Encima de las cajas de refrigeracifn por
aqua 5/1... 5/n férmadas a modo de sector anular hueco
se ha dispuesto, como segmento superior del murete 4
del horno, otra caja mids de refrigeracifn por agua, 10,
la cual estd formada como un elemento anular hueco
extendido en toda la periferia del horno y que en el
sentido periférico estd subdividido en célmara indivi-
duales 10/1, 10/2,.. 10/m (v8ase la figura 2)., Las cajas
de refrigeracién por agua 5/1... 5/n y las diversas
cdmaras 10/1... 10/m de la qaja de refrigeraci6n por
agua 10 estén todas comunicadas por conductos de admi-
sién 11 y conductos de salida 12, independientes unos
de otros, con un sistema de suministro de agua refrige-
rante, el cual puede estar distribuido en torno al horno

en forma de conductos circulares (v8ase la figura 5).
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En la figura 2 se han representado todavia

los tres electrodos 13 del horno de arco voltaico.

Segin una caracterfstica del invento, con-

trariamente al concepto y a la préctica imperantes hasta

ahora el espesor de la pared de las cajas de refrigera-
cién por agua vuelta hacia el interior del horno no esté
limitado a 9 -~ 12 mm, sino que se hace mayor de 15 mm,

y preferentemente de 20 a 35 mm. Esto, ademés de aportar
mejor distribucifn térmica de la masa refractaria apli-
cada a las cajas de refrigeracifn por agua (este punto
de vista se explica todavia con mis detalle al tratar |
de las figuras 7 a 12), permite, a causa de la mayor

rigidez de las cajas de refrigeracién por agua, una
construccibn autoportante y por consiguiente una ulterior
simplificacifn de la estructura del murete del hbrno. A~
demés, en el caso de que excepcionalmente quedara local-
mente al descubierto la pared del horno, se reduce el

riesgo de combustifn por el arco voltaico.

Las figuras 3 y 4 muestran en vistas de
seccifn transversal los sectores interesantes de los
hornos de fundicibén seglin este invento que contienen
medidas protectoras para impedir, si saliera agua de
las cajas de refrigeracifn, que ésta llegara a la zona
del bafio de fusibn, Con tal fin, en el perfeccionamiento
de la filgura 3 la brida 14 entre el borde inferior de una
caja de refrigeracifn 15 en forma de anillo hueco y el

borde superior de un murete 16 de horno en forma circular
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estd formada cayendo hacia fuera y ademds la pared de

la caja de refrigeracifén por agua 15 vuelta hacia el
interior del horno estd algo desplazada hacia fuera
respecto a la pared interna del murete 16 situada debajo.
Asi, en caso de una fuga en el lado de las cajas de
refrigeracibn por agua vuelto hacia el interior del
horno el agua que se escurre debajo de la masa refrac-
taria, que humedece la mamposterfa de la subcuba y que
implicarfa riesgo de explosién es conducida hacia fuera.
En la modaliddd de realizacibn representada en la figura
4 la caja de refrigeracifn por agua 17 estf desplazada
todavia un poco mds hacia fuera gue en el ejemplo de la
figura 3 respecto al murete 18 situado debajo, con ayuda
del una brida 19 que cae asimismo hacia fuera. En ambos
casos, por lo demds, la junta entre caja de refrigera-
cifn por agua y murete del horno estf& impermeabilizada
respecto al interior del horno con una masa refractaria
20 y, discrepando de la modalidad de realizacibn de la
figura 1, s8lo se ha establecido una caja de refrigera-
cifén por agua en el sentido axil. En el sentido perifé-
rico 8sta puede estar formada con cémaras correspondien-
tes igual qgue la caja de refrigeracién por agua 10 o bien
pueden estar dispuestas en sentido periférico varilas
cajas de refrigeracifn en forma de sector correspondientes

a las cajas 5 de refrigeracibdn por agua de la figura 1.

Las modalidades de realizacifn representadas

en las figuras S5 y 6 son dos ejemplos de las posibilidades
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constructivas gue se fnauguran gracias a la mayor rigi-
dez de las cajas de refrigeracién por agua, aportada

por el mayor espesor de la pared.

En la modalidad de realizacifn de la figura
5 se han dispuesto, igual que en el sector mediano de la
cuba de horno de la figura 1, varias cajas de refrigera-
clén por agua 21 en forma de sector anular hueco. Estas
cajas 21 reposan sobre el murete 22 del horno y producen
una refrigeracién de los ladrillos més altos de este
murete, Cada una de las cajas presenta en el borde
superlfor una brida 23 gque se extiende hacia fuera y que
viene a reposar sobre un perfil de refuerzo 24 de un
bastidor externo 25, La brida tlene agujeros, que no
se han representado, los cuales permiten extraer hacia
arriba con la grfia la caja de refrigeracifn por agqua y
eventualmente cambiarla. En la figura 5 se han represen-
tado también los conductos anulares 26 y 27, ya citados
al tratar de la figura 1, para el aporte y la derivacidn
del agua de refrigeracifn para cada caja. Se han dibujado

ademfs las chapas deflectoras 28 que aseguran la conduc-

" ci6n forzada del agua refrigerante a lo largo de una

ruta en meandros u ondulada dentro de la cja de refri-

geracién, de abajo hacia arriba.

La figura 6 muestra una construccidn del
murete del horno en la que estén sobrepuestos alterna-
tivamente segmentos de pared con cajas de refrigeracién
29 y 30 en forma de sector anular hueco y segmentos de

ladrillos refractarios 31. El bastidor retentor est& cons-
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tituido agqui Gnicamente por dos anillos de perfil hueco
32 y 33, mantenidos a distancia por columnas individua-
les 34 dispuestas a lo largo de la periferia. A conse-
cuencia del mayor espesor de la pared de las cajas de

56 refrigeracifn por agua, &stas pueden resistir sin apoyo
aparte adicional el peso que carga sobre ellas, Por lo
demfs, como puede verse en la figura, estfn un poco
desplazadas hacia atris respecto a los ladrillos. La
modalidad de realizaci6n de la figura 6 es sobre todo

10. ventajosa cuando en casos de empleo determinados, como
por ejemplo en la fusidn de esponja de hierro, debe redu-
cirse la proporcién de superficres refrigeradas por agua
en el murete del horno. La rociadura de la masa refrac-
taria se efectfia aquf convenientemente después del mon-

15, taje de la cuba del horno.

En el horno de fundicifn conforme a este
invento la pared de la caja, o las cajas, de refrige-
racién por agua vuelta hacia el Interior del horno esti
provista de salientes formados por hierros perfilados y

20. sirve de capa protectora refractaria de una masa de
refractario apltcada antes, es decir, antes de la puesta
en funcionamiento. La figura 7 muestra en vista ampliada
el corte VII de la figura 1 y permite reconocer, junto
a la pared 35 vuelta hacta el interior del horno, los

23 salientes formados por hilerros perfilados 36 asi como
la masa de refractarto 37 aplicada de antemano. Los
hierros perfilados 36 est&n de preferencia soldados a la

pared 35 y tienen una longitud de 20 a 50 mm, La capa
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protectora refractaria esti aplicada en tal espesor
solamente gue alcance justamente a cubrir por completo
los hierros perfilados. Dado que la capa protectora
refractaria no se forma de antemano por salpicadura de
escoria como en los hornos conocidos del tipo indicado
al principio, sino que sirve de capa protectora refrac-
taria de una masa de refractario 37 aplicada antes, los
hierros perfilados 36 est&n protegidos desde el principio
y con ello, asociado a su forma, que por la mayor su-
perficie de contacto con la masa de refractario propor-
ciona mejor transmisiSn del calor y por tanto mejor
distribucibn de la temperatura en la masa de refracta-
rio, se asegura mayor consistencia de esta masa de
refractario y de los hierros perfilados, La masa de
reffactario puede ser apisonada, rociada, centrifugada
o enrasada. El método apropiado para la aplicacifn de

la masa de refractario se determina seglin la masa que

se emplee y el tipo de formacif8n de los hierros perfila-
dos. Como masa es apta en particular una masa de gran
conductividad t&rmica y alto punto de fusifn. Se han

hecho buenas experiencias con masas a base de magnesita.

Los hierros perfilados 36 pueden estar for-
mados de dilversas maneras, Son ventajosos los perfiles
que ademfs de tener gran superficie de contacto para la
masa de refractario que los rodea retengan &sta de la
mejor manera y presenten ademfs la propiedad de éaptar
las salpicadurés de escoria y contribuir asf taﬁbién a

la formaci6n de una capa protectora hecha de salpicaduras
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de escoria, en el caso de que después de largo tiempo
de servicio la masa de refractario aplicada de antemano
se deteriore localmente. Se ha revelado como muy venta-
josa la forma de hierros perfilados 36, representada

en la figura 8. Esta figura 8 es una vista de planta

de la pared 35, vuelta hacia el interior del horno, de
una caja de refrigeracifn por agua, antes de la aplica-
cibn de la masa de refractario, Los hierros perfilados
estédn formados aquif como trozos de tubo ranurados en

el sentido axil, con una anchura de ranura gue se ex-
tiende aproximadamente en una cuarta parte hasta dos
gquintas partes de la periferia, y estos trozos de tubo
estén de tal modo desplazados unos respecto a otros en
el sentido axil del horno, o sea en direccibn vertical,
que las salpicaduras de escoria que se escurren de ellos
son captadas y la zona de la ranura mira siempre hacia
arriba. De esta manera la masa de refractario queda
firmemente aferrada, de un lado, y de otro lado las
salpicaduras de escoria que se escurren son captadas,
en el caso de un deterioro local de la capa protectora,
por los hierros perfilados ablertos por arriba y reteni-
das por ellos,

Se ha revelado ventajoso disponer los trozos
de tubo ranursados 36 en filas 42 extendidas aproximada-
mente en el sentido beriférico del horno y elegir, como
distancia interior reciproca D de los diversos trozos
de tubo de una fila, el mdltiplo de 1 a 1,5 del difmetro

externo d de un trozo de tubo, y como distdncia interior
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H de las diversas filas, el mlltiplo de 1,5 a 2 del

difimetro externo d de un trozo de tubo.

Las figuras 9 a 12 muestras otras formas
ventajosas de hierros perfilados, En el caso de la figura
9 se trata de hilerros en V, en el caso de la figura 10,
de hierros en U y en el casc de las figuras 11 y 12 de

salientes 38 a 41 formados por hierros perfilados huecos.

La modalidad de realizacifn de la figura 13
se deiferencia de la representada en la figura 4 esencial- E
mente en que, en lugar de una brida caida hacia fuera, se |
ha establecido una brida 44 formada a modo de canaleta.
Sobre una brida circular 45 de ia subcuba 1 del horno
asienta una construccidn portante 46 para cajas 47 de
refrigeracién por agua formadas a modo de sectores anu-
lares huecos. La construccifn portante estf constitulida
por una brida anular 49, atirantada por un arco 48, la
cual lleva a determinadas distancias a lo largo de 1la
periferia soportes 50 en forma de cajdn. Sobre los
soportes est&n aplicados dos perfiles huecos circulares
51 y 52 gue sirven para suministrar agua de refrigeracidn
a las diversas cajas 47 de refiigeraciﬁn por agua. Estas
ocajas 47 en for@a de séctor anular hueco presentan en el i
borde superior una brida 53 dirigida hacia fuera con la
cual se apoyan sobre la construccién portante, El agua
que por una fuga descienda por la cara interna de las
cajas de refrigeracifn por agua serf captada por la brida

44 construlda en forma de canaleta y conducida hacia
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fuera, donde gotearf en el borde de 1la brida 44. El
borde superior 53 de la brida 44 estf empotrado en la

masa refractaria. 54 que obtura la funta,

En el sentido axil est& dispuesta s8lo
una caja de refrigeracifn cada vez en los ejemplos de

realizacifn representados en‘'las figuras 3, 4 y 13.

- Pero, como se comprende, pueden estar tambi&n dispuestas

varias cajas de refrigeracifn, unas sobre otras, En este
caso las juntas o respectivamente bridas entre las cajas
de refrigeracifén por agua sobrepuestas deben igualmente
configurarse. de manera que capten el agua que se escurra
por la cara del interilor del horno y la conduzcan hacia

fuera.

RETLVINDIC ACT ONES

-Descri%olel.objéto del presente invento se declaw-
ren nuevag y de propia invencién lag siguientes reivindica-
cliones con prioridad qe petente alemang n® P 26 31 982.4-24
del 16 de Julio de 1976. )

1. Perfecclonamientos en hornos de fundicidn,
y especialmente horno de fundleidn de arco voltalco, en el
que lg pared o murete contiene por lo menos una caje de
refrigeracién por agums, hechs de chepa de acero soldada,
que esté dispuesta por encima del nivel de lg fusién y cu~
ya superficie vuelta hacla el interior del hoxno estd pro=-
viste de salientes que favorscen la adherencla de ung capa

protectorn, refractaria, formada sobre dicha superficle,

e
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10,

15,

20,

caracterizados en que la pared (35), vuelta hacia el Llnte~
rior del horno, de la caja de réfrigeracién por agua (5,
10, 15, 1;7, 21, 29, 30) presenta un espesor de 15 mm por
lo menos; en que los sallentes (36, 38 g 41) estén forma-
dos por hierro perflilado; y en que como cgpa protectors
refractaria siwe una masa de refractario (37) aplicada

prevismente.

2, Perfecclonamientos segin la reivindicacién
1, caracterlizado en que la pared (35), vuelta haoia el
interior del horno, de la caja de.ref:rigeracién por agua
presents un espesor de 20 a 35 mm, ‘

3. Perfeceionamientos segin las reivindicaeio-
nes 1 4 2, caracterizados en que los salientes pregsenten
ung longitud de 20 a 50 mm.

4. Perfeccionamientos segin las reivindicacio~
nes 1 a 3, caracterizados en que los sallentes estdn for-
medos como hierros perfilados huscos (36, 39 a 41l). (Fi-
guras 5, 6, 8 a 10).

5. Perfeccionamientos segin la reivindicecidn 4y
caracterizados en que 1los sglientes estan formados como
hierros perfilados huecos sbierbtos por arriba (36, 39).
(Figuras 5, 6 y 8).

6. Perfeccionamlentos segin la reivindicacién
5, caracterlzados en que los sallentes estan formados
como trozos de tubo (36) 'ranurados en el sentido axil y

en que la anchura de la rgnura se extiende aproximademenw

te en une cuarta parte hesta una quinta parte de la perife—

ria, (Figuras 5 y 6).
7. Perfeccionamlentos, secgin una de las reivine

G
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dicaciones 1 a 6, carmcterizados en que los salientes estan
dispuestos en dislocacidén unos respecto a otros en el senti-
do axil del horno. (Figuras 5 a 10).

8., Porfeccionamientos segin laes reivindicaclones
6 y 7, caracterizados en que log trozos de tubo rgnurados
(36) estén dispuestos en filas (42) que se extienden aproxi-
madamente en el sentlido periférico del horno y en qﬁe lg dis~-
tancla interior reciproca (D) de los diversos trozos de tubo
de una fils importa de 1 a 1,5 veces el didmetro extermo (d)
de wn trozo de tubo, mientras que la distancia interdor (H)
de las divergas filas importa de 1,5 a 2 veces el difmetro
extemmo (d) de un trozo de tubo. “

9. Perfeccionamientos, segun ung de las reivin-
dicacibnes 1l a 8, caracterizados en que una caja de refri-
geraciéﬁ por sgua (10, 15, 17), a lo menos, estd formada co-
mo elemento smular hueco que en el sentido periférico se sube
divide en diverses odmaras (10/1, 10/2... 10/m) aprovisiona~-
bles de sgua refrigerante y congtituye un segmento gnular del
murete (4) del horno.

10, Perfeccionamientos segin una de las reivindi-
caciones 1 a 8, caracterizados en que una caja de refrigerg=
cién por sguas (5, 21, 29, 30), a lo menos, estd formada co-
mo elemento & modo de sector anular hueco y en que varias
de estas cajas de refrigerscién por sgua (5/1, 5/2... 5/n)
estadn cefiidas por un bastidor (24, 25, 32 a 34) formando
un segmento anular cerrado, autoportaente, del murete (4).
del horno.

11l. Perfeccionamientos segun una de las reivindica-

ciones 1 g 10, caracterizados en que las juntas o respectli-

K ﬂ%z(%i .
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vamente brides (14, 19, 44) entre el borde superior (2) de E
la subcuba (1) del homo y las cajas de refrigeracidn por |
sgua (15, 17, 47), asi como en el caso de las cajas de re=
frigeracidén por agua sobrepuestas también las juntas o res-
peotivamente bridas entre estas cajas, estan formadas de
modo que captan el agus que se escurre por la cara interlor
del homo y la conducen hacia fuera. (Figuras 3, 4y 13). |

12, Perfeccionamientos, segin la reivindiceecién
11, caracterizados en que lag juntas o respectivamente bri-
das (14, 19) estén formadas en celda hacia fuera. (Figuras
3y 4

13. Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 11,

* earacterizados en que las juntas o respectivamente brides

(44) estén formades o modo de cenaleta. (Figura 13). |
14. Perfeccionamientos segin ung de las reivine |
dicaciones 1l a 13, caracterizados en gque la pared, vuelta
hacis el interior del horno, de las cajas de refrigeracién
por agua (15, 17, 47) estd dlslocada hacia fuera respecto a
la pared intems de la subcubae (1) del horno, situada deba=

jo, 0 respectivemente respecto a las cajas de refrigeracién
por agua situadas debajo. g

15. Perfeccionamlentos, seglin una de las reivine~
dicaciones 11 a 13, caeracterizados en que la pared, vuelta
hacia el interior del homo, de las cajas de refrigeracién
por sgua (17, 47) estd més o menos a ras de la pared extemna
de la subeuba (1) del horno, situada debajo, 0 respectiva-
mente de las cajas de refrigerscidén por egua situadss deba-
jo. (Figuras 4 y 13).

16, Perfecclionamlentos segin una de las reivindi-

e
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caclones 11 a 13, caracterizados en que la pared, vuelta
hacia el interior del horno, de las cajas de refrigeracidn
por sgua esté dlsloceda hacla fuera respecto a la pared
externa de la subcuba (1) del homo, situada debajo, o
regpectivamente respecto a las cajas de refrigeracién por
agug sltuadaes debajo.

17. Perfecciongmientos segin una de las reivine
dicaciones 1 a 8, caracterizados en que lg medida del es—
pesor de la masa de refractario (37) apliceda de antemano
gsupers, sélo ligeramente la medida de la longitud de los
salientes (15, 18, 19). ’

18. Perfeccionamlentos segin una de las reivine
dicaciones 1 a 17, caracterizados en que una cgja de re-
frigeracitSn por agua (21, 47), a lo menos, presentas arri=-
ba ung bride (23, 53) dirigida hacls fueras, la cual se gpo=
ya en un perfil anular de refuerzo (24, 51) de un bastidor
externo (24, 46). (Figuras 5 y 13).

19. Perfeccionamientos seginm una de las reivine-
dicaciones 1 a 17, caracterizados en que el murete del
hormo contiene gltemativamente, en el gentido axll del
horno, sectores smulares de pared con cajas de refrigera-
cidn por azua (2, 30) y sectores anulares de pared hechos
de ladrillos refractarios (31). (Pigura 6).

20. Perfeccionamientos segin una de las relvin-
dicaciones 1 a 19, caracterizados en que la memposteria
(7) del hommo en la zona del sgwjero pera la sangria (6)
esté tan alto que el meterial fundido, al ser volcado el
homo, no puede entrar en contacto con las cajas de refrige~-

racidén por egua (5).

e
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21, Perfecciongmientos segin la reivinditacidn 20,

caracterizados en que el sgujero para lg sangria (6) pregen— .

2 por lo menos y

2

prefemnt‘emente de 750 om“ por lo menos.

22y Perfeccionamientos gsegin las reivindicacionea 1

. 20 6 21, ca:c'ac'telizados en que estd practicado en la mampos-

terfa (7) del horno, encimg del agujero para la sengris (6)
un egujero de segurided (8).

23. Perfecciongmientos, segin la reivindicacién 22,
caractorizados en que le dlstancia entre el sgujero de segu~
rided (8) y el borde inforior de la primera caja de refri-
geracidn por sgua (5/3) situmda encime es de 10 a 15 om ap:m-?
ximademente.

24, Perfeccionamientos en hornos de fundicidn.

Seglin se describe y reivindica en la presente memo=
ria deseriptive que consta de 23 pdginas foliadas y escritas

a miquina por una sola de sus caras.
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