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E1 presente invento ee relaciona con mejoras en loa hor­
nos calentadores de bandas verticales, de fuego direeto, 
especialmente a hornos de recocido continuo para calen­
ta r bandas de acero. Aunque as un hacho bien conocido que 
un prodadimiento de limpieza de llama, que es un procedi­
miento continuo da plaqueado con zinc, se u tiliz a  con frjs 
cuencia, en este procedimiento, en la  etapa in ic ia l de cg 
lentamiento de la  banda de acero, con e l fin de descompo­
ner y limpiar el aceite de laminación adherido a la  super­
fic ie  de la  banda de acero, se emplean medios para calen­
ta r la  banda de acero en una atmósfera de ligera oxida?- -  
ción y en general se usa un horno, que tiene un sistema -  
calentador de ca&ustión de fuego directo para quemar par­
cialmente el combustible.
El horno vertical convencional, calentador de bandas, de 
tuego directo, de este tipo, ha sido construido con una 
cámara calentadora y existe un limita en la  cqacidad -  
alaboradora y una realización de horno calentador de ban 
das, vertical, de fuego directo, construido con más de 
2 cámaras calentadoras ha sido exigido fuertemente, y por 
o tra parte, la  demanda técnica reciente de ahorro de ener 
gia ha exigido fuertemente la  realización del horno calen 
tador da bandas, ve rtica l, da fuego directo, provisto de 
una pluralidad de paso, que consiste en más de 2 cámaras. 
En e l horno convencional calentador de bandas, de fuego 
directo, e l mismo es de una construcción de una cámara ce 
lentadora en e l caso de que la  capacidad de elaboración 
se haga grande, debido a un límite da la  altura del horno 
por razones económicas, exista un lím ite en la  temperatu-
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ra  de calentamiento y tiende ap lica rse  una carga extra -  
a la  euceeiva cámara de reducción calentadora indirecta y, 

ei caso de que la  capacidad de elaboración, raaulte de­
mediado grande, se previene la realización del procedimian 
to original de limpieza ai fuego lo que es un gran incon- 
veiente del horno convencional. También en s i caso de que 
se haga e l calentamiento en una cámara, los gases de com­
bustión se hacen escapar en la  porción superior del horno, 
haciendo d if íc i l  la  utilización general da los gases de -  
escape y también existió  un problema, en que un dispositi 
vo empaquetador de gas en la  porción de abertura para in­
troducir la  banda de acero a la  cámara cCantadora, tiene 
que construirse para re s is t ir  a los gases de alta  tempe­
ratura.
La idea técnica de precalentar la  banda de acaro con ga­
ses de escapa de combustión del horno calentador de ban­
das, vettica l, de fuego directo (segán se describe en la  
patente de EE.UU. nB 3Ü532.321.) pertenece a la  técnica 
anterior, paro está técnica es ta l  que la cámara de pre- 
calantatdanto y la  cámara de calentamiento de la banda de 
acero por gasas de escape de la cámara calentadora ..de -
banda de fuego directo no están en comunicación, es decir, 
que la banda de acaro, que pasa por la  cámara de precaleg 
tamianto, se expone una vez a la  atmósfera y después d& 
ello  se introduce a la  cámara calentadora. En este caso, 
con e l fin  de no causar excesiva oxidación de la suparfi- 
ciade la  banda da acero, expuesta a la  atmósfera, existan 
problema ta les como que la  temperatura de precalentamiento 
de la  banda de acero tiene que ser lim itada a una tempera-
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tura baja y también a l dispositivo da empaquetadura de -  
gas an la porcién de abertura para introducir la  banda de 
acero a la  cámara calentadora áa requiera que tenga una 
conatruccién capaz de re s is tir  a la  a lta  temperatura simi 
la r al caso da la  cámara calentadora de banda de acero ver 
t ic a l  de fuego directo convencional* consistente en uns 
cámara.
En e l presente invento, con e l fin  de resolver loa proble­
mas precedentes, se disponen más de 2 cámaras calentadoras, 
que están comunicadas. Cámara calentadora o preCalentado- 
ra , aquí mencionada, significa una cámara calentadora de -  
fuego directo o una cámara precáSentadora. Con la  disposi­
ción precedente se asegura una suficiente temperatura de 
calentamiento para cubrir la  cepacidad elaboradora y ade­
más áa impide la  oxidación excesiva de la  superficie de -  
la  banda de acaro precalentada, rebajando la  temperatura 
del gaa da escape dasdB la  cámara precalentadora para -  
consguir el ahorro de energía y laa necesidades téemicas 
del dispositivo de empaquetadura de gas en la  porUón de 
abertura para introducir la  banda da acero se a liv ia , pe 
ro algo importante, que debe anotarse aquí es una corwtrg 
medida de protección para los rod illos, dispuestos en -  
a l horno.
En general, el horno calentador da bandas, da fuego direc; 
to , cuyo propósito principal es limpiar la  superficie da 
la  banda de acero por fuego, realiza e l procedimiento da 
limpieza por fuego eficazmente y también a l propósito de 
mejorar la  eficación calentadora se hace funcionar a a lta

30
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tanto, con e l fin  da usar económicamente rodillos in terio - 
del horno, de met^l, a tempamturas tan a lta s , ea nece­

sario mantener la  temperatura de la  cámara de rodillos de 
horno interiores por lo manos a 10ÜPC* Además, en la  región 
de baja temperatura, donde la  temperatura de la  banda de -  
acero no as suficientemente a lta , con e l fin de evitaba* 
fios a los rodillos debido a l esfuerzo tórmico, generado -  
aobre el cuerpo de loe rodillos, se requiere ajuste de la  
temperatura en el in terio r de la  cámara de rodillos del -  
horno a un alcance apropiado.
Cuando existe una gran diferencia entre la  temperatura -
atmóafarica en la  circunferencia de los rodillos y la  tem
paratura de la  banda de acero que pasa, ocurre una gran -
solicitación tórmica en la dirección axil del cuerpo de -
los rodillos y en e l peor de ios caos, ocurre un fenómeno
que cauaa grietas en e l cuerpo da los rodillos.

* *

En efecto, la  porción centtal del cuerpo da los rodillos, 
que se pona en contacto con la banda de acaro da baja tem 
peatura, se enfria constantemente por la  banda de acero y, 
como resultado, ocurre una diferencia de temperatura inmensa 
mente grande entra la  porción del centro y la  porción del 
espaldón, que no se pona en contacto con la  banda de ace­
ro enfriada.
De acuerdo con mediciones efectivas, hechas por los inve^ 
torea, en e l caso de que la  diferencia de temperatura sea 
grande, alcanza de 350SC a 400HC y se genera un esfuerzo 
fórmico suficiente para derrumbar, rompiendo al cuerpo de 
los rodillos sn breve tiempo, y normalmente para mantener
la  solicitación tórmica generada sobre e l cuerpo de loa -
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r o d i l lo s  á  un grado, que no produzca daños e fe c tiv o s  des­
de e l  punto de v i s t a  p ra c tic ó , es n ecesa rio  mantener l a  -  
tem pera tu ra  a tm o sfé rica  en l a  cámara de r o d i l lo  por encima 
de l a  tem peratura  de l a  banda de acero que pasa o den tro  
de l a s  tem pera tu ras de l a  tem pera tu ra  de l a  banda de acero 
más 5000C. Además, l a  razón para hacer l a  tem peratura  a r r i  
ba mencionada de l a  t i r a  o banda da a ce ro , que pasa , no es 
e n f r i a r  l a  banda de acero en l a  cámara de r o d i l lo .
Como un método para  p ro teg e r lo s  r o d i l lo s ,  se disponen — 
cam isas re f r ig e ra d o ra s  con agua en l a  c irc u n fe re n c ia  de -  
lo s  r o d i l lo s  in te r io r e s  d e l horno para  e n f r i a r  l a s  super­
f i c i e s  de lo s  r o d i l lo s  o se puede c o n s id e ra r  un método pa 
r a  r e f r ig e r a r  lo s  r o d i l lo s  ind irec tam en te  disponiendo una 
tu b e r ía  .-re fr ig e ra d o ra  de a i r e ,  pero e s to s  métodos van acom 
pañados da v a rio s  problem as, t a la s  como e l  p e lig ro  da fu­
gas de agua, fenómenos de condensación de ro c ío , pequeño 
a fe c to  de re f r ig e ra c ió n  de lo s  gases a tm osféricos en a l  -  
contorno de lo s  r o d i l lo s  in te r io r e s  d e l horno, a s í  como -  
e l  hacho de que l a  s u p e r f ic ie  in te rn a  d e l merpo de lo s  ro ­
d i l l o s  se c a l ie n ta  por gases ra d ia n te s  da a l t a  tem peratura  
in tro d u c id o s  en la  s u p e rf ic ie  in te rn a  de lo s  (co d illo s . i& 
te m o s  de l horno y en ad ic ió n  a l a  s o l ic i t a c ió n  té rm ica  -  
en l a  d ire cc ió n  a x i l ,  l a  d ife re n c ia  de tem peratura es gane 
rad a  en la s  s u p e r f ic ie s  in te r io r a s  y e x te r io re s  de l c i l i n  
dro  d e l cuerpo de lo s  r o d i l lo s  para  increm entar l a  a o l i c i  
c ió n  té rm ica  en d ire c c ió n  r á $ ia l .
Un o b je to  d e l p resen te  invento  as p rocu rar un horno Calen­
ta d o r  de bandas de acero v e r t i c a l ,  de fuego d ire c to  susceg
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tib ie  de gran capacidad elaboradora y pudiendo economizar 
energía.
Otro objeto del presente invento es procurar un horno ver 
tie a l calentador da bandas de acaro, de fuego directo, que 
protege loa rodillos dispuestos en el horno ante gases de 
combustión de alta  temperatura y que es capaz de evitar 
daños a los rodillos.
Otro objeto del presante invento es procurar un homo ca­
lentador de bandas de acero vertical, de fuego directo de 
gran capacidad con menor espacio de instalación.
Con el fin de realizar los objetos precedentes, a l presen­
te invento se caracteriza porque un horno propiamente di­
cho está formado por más de 2 cámaras calentadoras que es­
tán dispuestas en paralelo y que se comunican entre a i ,  y 
una cámara da separación para acomodar rodillos in teriores 
de horno por encima de las cámaras colocadas en paralelo -  
se dispone por lo menos en una colocación (en general, me 
nos 1 del número de las cámaras puestas en paralelo) y los 
rodillos interiores del horno están separados de la  corrien 
te principal de loa gases de combustión, los rodillos in­
teriores del horno están protegidos ajustando la  tempera­
tura del gas atmosfárlco de la  cámara de rodillo dn un -  
alcance . f ijo .
En los dibujos:
La figü 1, es una sección transversal de un alzada i lu s tran 
do un ejemplo del horno calentador da bandas vertical, de 
fuego directo de acuerdo con el presente invento.
La fig . 2, es una sección transversal mostrando un ejemplo 
de un dispositivo de blindaje para separar la  cámara de ro
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d illo  de la  cámara calentadora de bandas de fuego directo. 
La fig . 3, es un dibujo esquemático mostrando otro ejemplo 
del dispositivo para ajustar la  temperatura sn * la  cámara 
de rodillo .
El horno calentador de bandas, vertica l, de fuego directo, 
de acuerdo con una ejecución del presente invento, está -  
construido de ta l  modo que se disponen dos cámaras verti­
cales de fuego directo calentadoras de iaandas, provistas 
de rodillos in teriores de horno superiores a inferiores 
y una cámara precalentadora, comunicada con la  cámara del 
horno calentador para precalentar la  banda de acero don -  
producto de combustión de a lta  temperatura desde la  cáma­
ra  calentadora de bandas de fuego directo , y los rodillos 
in teriores del horno superiores e inferiores están separa 
dos de la  corriente principal de los gases de combustión 
y la  temperatura atmosfórica de la  porción de rodillo in­
te rio r de horno (a que se hará referencia a continuación 
como cámara da rodillo) se controla a una temperatura -  
por encima de la  temperatura de la  banda da acero, que -  
va pasando por la  cámara de rodillo y tambián a una tem­
peratura por debajo da la temperatura del gas de combus­
tión (en la  práctica, por debajo de 1000SC) y un disposi­
tivo para proteger al rodillo in terio r del horno de la  al 
ta temperatura de los gasas calientes se pravapülteriorme^ 
te , por lo que el presente invento no está limitado a 2 cĵ  
maras calentadoras de banda de fuego directo y una cámara 
preealantadora y es posible disponer una o más de 3 cáma­
ras calentadoras de fuego directo, dependiendo de la capa­
cidad elaboradora requerida y también ae posible procurar
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una pluralidad da cámaras precalentadoras para conseguir 
ahorro da energía^
En lo que aa sigua óa describirán detalladamente ejecucio­
nes del presente invento con referencia a los dibujos*.
En la  fig . 1# se ilu s tra  la  cámara precalentadora (11) que 
está dispuesta vertical y paralelamente en érden desde e l 
lado de corriente arriba del flujo de la  banda (8) con dos 
cámaras 21,25 calentadoras de bandas, de fuego directo. La 
banda de acero (S) papa por un rodillo daflactor 1 y tam­
bién por la cámara precalentadora 11, por las cámaras 21,26 
calentadoras de bandas, de fuego directo, en secuencia y 
también a través de una garganta 5 y se mueve saliendo de 
una préxima cámara de redueeién de calentamiento (no ilu s­
trada).
Los gases de combustién Se obligan a f lu ir  en las direccio^ 
ñas A ,  B, C en oposicién al avance de la  banda ( s )  por un 
soplador (no ilustrado) previsto en la  cámara calentadora, 
dispuesto detrás de la  cámara calentadora de bandas de fue­
go directo.
La cámara precalentadora 11 está provista da un d ispositi­
vo da empaquetadura 14 en su admisión 12, consistente e l 
dispositivo en dos piezas de rodillos de empaquetadura, -  
capaces de trasladarse respecto a la  superficie de la  ban­
da, y el dispositivo empaquetador impide la amisián de los 
gases de combustién fuera del horno a través da la  admisién 
12. En una posicián inmediatamente debajo de la  admisién 
12, está prevista una lumbrera 15 de descarga de gas da -  
combustién y los gases de combustién 3on descargados fuera 
del edificio a través de un dispositivo ajustador de presién
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de horno y una chimenea da humo de escapa (no se ilu s tra  
ninguno de e llo e).
Una primera cámara 21 calentadora de bandas de fuego diret: 
to y una segunda cámara 2S calentadora da bandas de fuego 
directo, que suceden a la  cámara precalentadora 11, satán 
dispuestas con un gran nómero de quemadoras 29, que se -  
abren hacia las respectivas cámaras, y la  banda (S) es ca­
lentada directamente por los quemadoras 29.
Una entrada o admisión 22, de la  primera cámara 21 calantg 
dora de bandas de fuego directo y una salida 12 de la  cá­
mara 11 precalentadora se comunican con un tubo de chime­
nea 31, que se extiende horizontalmente y una salida 23 -  
de la  primera cámara 21 calentadora de bandas de fuego di­
recto y una entrada 2$ de la  segunda cámara 25 calentado­
ra de bandas, de fuego directo, se comunican similarmente 
con un tubo da chimenea 33. En estos tubos de chimenea 31 

y 33 sólo pasan los gases de combustión y la  banda (S) -  
no pasa a travás de e llo s .
En e l lado del fondo del tubo de chimenea 31 está dispues 
ta  una cámara de rodillo da fondo 41 en paralelo con e l -  
tubo da chimenea 31 y la  cámara 41 da rodillo da fondo es­
tá  separada da la  cámara 11 pracalentadora, de la  primera 
cámara 21 calentadora de bandas de fuego directo y del — 
tubo de chimenea 31 por un tabique 42.
El tabique 42 está provisto de un estrecho paso 43 para de­
ja r pasar la  banda (S), que se abre hacia la  salida 13 — 
de la  cámara precalentadora 11 y un paso similar 44, que 
se abre hacia la  primera cámara 21 calen%cíora de bandas -
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de fuego directo. Amortiguadores refrigeradores con agua 
45 y 46 están dispuestos eobra los pasos 43 y 44 para ajus 
ta r las aberturas da los pasos girando alrededor de ejes - 
horizontales. Los amortiguadores refrigeradores de agua 45 
y 46 se abren y se cierran por la  manipulación desde e l ex­
te rio r del horno.
En las partas inferiores de los pasos 43 y 44 está dispuee 
to un par de rodillos guiadorss 47 para cambiar la  direc 
ción de avance de la  banda 'S) por 90B, y este par de ro­
d illos guiadores 47 pueden ser impulsado rotativamente -  
por un dispositivo propulsor (no ilustrado).
En e l lado superior del tubo de chimenea 33 está dispues­
ta  una cámara superior de zdillo similar a la  cámara 41 -  
da rodillo  dal fondo y la  cámara 51 superior de rodillo  -  
está separada de la  primera cámara calentadora de bandas - 
de fuego directo 21, da la  segunda cámara 52 calentadora 
da bandas de fuego directo y del tubo de chimenea 33 por - 
un tabique 52. El tabique 52 está provisto de pasos 53 y 
54 y un par de rodillos guiadores 57 está alojada en la  -  
cámara 51 superior de rád illo .
Con a l fin  de separar más positivamente la  cámara 51 de re 
d illo  superior, como ae ilu s tra  en la  fig . 2, es preferi­
ble disponer da una porción de garganta 62 y un d ispositi­
vo de blindaje 61 incluyebdo un amortiguador 64 de agua 
refrigerante, dispuesto en un espacio 63, formado entre las 
gargantas. La porción de garganta 62 preferentemente se -  
dispone para tener una hendidura lo menor posible hacia -  
la  superficie de la  banda (3), paro cuando la factibilidad 
en la  operación da enfilado de la banda se toma en consid^
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ración, as deseable mantener alrededor de 100 mm. en un -  
lado. Por lo tanto con a l fin  de efectuar e l apantallamiejn 
to de la  radiación del calor, que entra en la  cámara de r& 
d illo  S1 ante las cámaras calentadoras 21 y 25 de a lta  tem 
peratura y parq reducir al mínimo la  entrada de gases da -  
combustión, resulta eficaz disponer del amortiguador 64 —
refrigerador de agua, susceptible da abrirse. También, en 
lugar del amortiguador 64 refrigerador de agua ee efectivo 
emplear un sistema, dn que se dispone una to^bara soplado­
ra de gas, susceptible de abrirse para producir e l afecto 
de cortina de gas.
La hendidura da la  superficie da la  banda dn la  condición, 
en que e l amortiguador 6^refrigerador de agua b la  tobera 
sopladora de gas se cierran, se mantiene preferentemente -  
a alrededor da 25 mm. para un lado, cuando la  presencia -  
de la  onda de la  banda se toma en consideración. Por lo -  
tanto, a l tiempo da enfilar la  bandas, e l amortiguador — 
refrigerador de agua o la  tobera sopladora de gas se re­
quiere para abrir, con el fin  de fa c ili ta r  una cómoda ope­
ración dg^nfilado.
Aunque es preferible disponer la  porción de garganta simi.
larmentgton la  porcióh superior entre la cámara 41 da todiL 
lio  del fondo, cámara calentadora 21 y cámara precalenta­
dora 11, en e l presente invento, la  porción de garganta -  
no se dispone para fa c ilita r  la  operación de extraer la  -  
banda fuera del horno a l tiempo de romper la  banda. Los -  
amortiguadoras refrigeradores de agua 45 y 46, susceptible 
de abrirse, están previstos pa^s lim itar la  entrada de ca-

30 lor de radiación y la  penetración de gases de combustión
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1 a l mínimo. Los amortiguadores refrigeradores de agua 45 y 
46 instalados en la  cámara 41 de rodillo  del fondo eon i -  
guales básicamente con el amortiguador superior 64 pero -  
se requiera tomar en consideración e l aumento da la  abertu 
ra en comparación eon el tiempo, en que el horno se abre -  

5 para quitar la bartd&'.
La cámara 41 de rodillo del fondo Rara impedir la  subida -  
da la  temperatura por gas de alta  temperatura, que entre
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en la  cámara 41 de rodillo de fondo y manteniendo la  tempe 
ratura del gas ligeramente más a lta  y manteniendo la  tempe 
ratura apropiada para reducir al mínimo la  solicitación 
térmica, generada en el cuerpo de loa rodillos, se comuni 
con una cámara calentadora y reductora y la garganta 5 por 
un conducto 71. El conducto 71 está provisto tb un inte-*r-
cambiador tármico 72 para enfriar los gases de combustión 
a una temperatura apropiada, un soplador 73 para soplar los 
gasea de combustión dentro de la cámara 41 de rodillo del 
fondo y válvula ajustadora 74 para ajustar el rágimen de 
flujo dal aas de combustión.
La válvula 74 de ajusta del rágimen de flujo se controla -  
por un dispositivo 7S de control detector de temperatura 
para detectar la  temperatura en la cámara 41 de rodillo -  
de fondo y para controlarla.
Similarmente, la cámara 51 de rodillo superior se comunica 
con la  cámara prascalentadora 11 por un donducto 81, intaa
puesto con e l intsrcambiador tármico 82, soplador 83 y vql 
vula 84 ajustadora del régimen da flu jo . La válvula 84 ajus 
tadora de rágimen de flujo está controlada por un disposi­
tivo 85 de control detector de temperatura previsto en la
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cámara 51 da cámara da rodillo superior^
Los gasea de a lta  temperatura que deban suministraras a la  
cámara 41 de rodillo del fondo o a la  cámara 51 de rodillo 
superior, se extraen en la  posición apropiada en el horno 
y ta l  disposición no está limitada a la  ejecución y tambiA 
loa gases, que daban suministrarse desde e l exterior del - 
horno, puedan ser utilizados.
La fig . 3, muestra este tipo de disposición y un recipien­
te 92, rellanado con los gases apropiat&enta calentadas y 
sometidos a presión y ia  cámara 41 de rodillo da fondo -  
se comunican por un conducto 91, interpuesto con una válvu 
la  93 ajustadora de rógimen de flu jo , y la  válvula, 93 ajus 
tadora de régimen de flujo está controlada por un disposi­
tivo 94 controlador, detector de temperatura. La cámara 41 
de rodillo da fondo es mantenida a una temperatura apropia 
da por los gases de alta  temperatura desda al recipiente -  
92.
En el ejemplo mostrado en el dibujo, están dispuestas dos 
cámaras calentadoras 21 y 25 y una cámara precalentadora 11 
y porciones de garganta para la  protección da los rodillos 
están instaladas sólo para la  cámara 51 de rodillo superior, 
paro a l presente invento no está limitsdo al ejemplo y hual 
ga decir que pueden disponerse más de dos cámaras calenta­
doras y más de dos cámaras precalentadoras asi como cada -  
porción de garganta 62 para cada cámara de rodillo pueda -  
disponerse.
Aunque a l presenta invento ha sido establecido como se ha 
descrito en lo que precede, se explicará el funcionamien­
to del aparato án lo que sigue. La banda (5) entra en Una

30
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1 cámara predalentadora 11 desda un dispositivo 14 empaqueta­
dor de entrada, por medio de un rodillo  datbctor 1 y se pre 
calienta hasta alrededor de 200BC por e l gas de Combustión
de alrededor de 1000SC, que fluye desde la  cámara 21 (dLentg 
dora y despuás ae calienta hasta alrededor de 4S0SC por ga­
sas de a lta  temperatura de 1C00BC hasta 11S0BC en la primera 
cámara 21 calentadora de bandas de fuego directo, que alcan-
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2a desde e l rodillo da fondo 47 en la  cámara 44 de rodillo 
de fondo hasta e l rodillo  superior 57 en la  cámara 51 de ro­
d illo  de parte superior y despuás de nuevo se calienta hasta 
alrededor da 6500C por los gases da a lta  temperatura de —  
1150BC hasta 12Q0BC en la  segunda cámara 25 calentadora ver 
t ic a l de fuego directo, alcanzando desde e l rodillo  57 aupja 
rio r hasta e l rodillo  de fondo 47 y despuás se alimenta a 
una cámara sucesiva de calentamiento indirecto y da reducción. 
Como flujo de gaeas dn este caso, se ilu s tra  por flechas A,
B, C la  porción principal de los gases de combustión gene­
rados en las cámaras calentadoras de bandas, da fuego direg 
to y no entra en las cámaras de rodillos superior y del foji 
do, que están separadas, y se descargan fuera del horno — 
a travás de la  lumbrera da descarga 15 despuás de pasar por 
los tubos de chimenea 31 y 33.
Particularmente, como se ilu stra  en la fig . 2, s i sg&is- -  
pone da dispositivo protector en una porción de comunica-* 
ción de la cámara calentadora y de la  cámara de rodillo , 
es posible apantallar el calor de radiación casi comple­
tamente y s i fuera necesario, la  temperatura en la  cáma­
ra de rodillo puede ajustarse por e l intercambiador tarmi-

30 co 72, 82 y por los sopladores 73, 83 y puede prevenirse
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la  subida anormal de la  temperatura en la  cámara da rodi­
l lo .
En lo que sigue se enumerarán los notables afectos, que -  
puedeqébtenersa por el presente invento.
(1) En la  instalación convencional vertical da ravestimief! 
to continuo de zinc, ex istía  un límite de capacidad de elg 
boración en alrededor de 30 Tm. por hora, en un horno ca­
lentador de bandas vertical de fuego directo de una carnal 
r^Üebido a un límite de la  altura del horno, por razones 
de costea de construcción y técHica operativa, pero de — 
acuerdo con la  precedente ejecución del presente invento, 
la  construcción de instalaciones de gran tamaño se hace -  
posible y que tienen capacidad de elaboración de 140Tm. 
por una hora, mientras que mantiene en límite económico e l 
procedimiento de limpieza por fuego. Pueden construirse -  
instalaciones de mayor capacidad conectando las cámaras -  
calentadoras de fuego directo.
(9) Se hace posible conectar la  cámara precalentadora al 
lado de la entrada de la  cámara calentadora en tamaño com 
pacto y también, como se ilu stra  en la  técnica anterior, 
la  banda no aa expone a la¿mósfera a través de la  conexión 
copla cámara precalentadora, haciendo posible e l precalen- 
tamiento da la  banda a altas temperaturas.
Como resultado, en la  técnica anterior, en comparación con 
e l caso, en que no hay cámara precalentadora, sólo se con­
sigue reducción de consumo da acombustible de alrededor -  
de 15-20%, pero por e l método del presente invento, en el 
caso da que la  cámara calentadora dé conecte a la  cámara
pracalentadora de la  misma altura que la  cámara caldntado- 

ra , puede conseguirse ahorro de combustible da 40% ó30



l más.
(3) En el horno elaborador de gran capacidad, el espacio pa­
ra la  instalación se hace menor.
Ew efecto, en e l calentamiento indirecto de bandas, debido 
a un limite de material resistente al calor, la  máxima tem 

* paratura de superficie es de alrededor de 9S0SC y en e l ca 
so de calentamiento de bandas de fuego directo, la  tempera 
tura del gas, es decir, la  temperatura del horno, se esta­
blece en 1200BC y tambión e l coeficiente da transferencia 
de calor relacionado con la  transferencia de calor de ra-) diaoión es CU * 0,25 en e l caso del calentamiento indirec 
to y, en el caso de calentamiento de bandas con fuego d i- 
reoto, CG -  0,4-0,45, por lo que la  proporción de la lon­
gitud de calentamiento efectivo es

-16-

15 Balsntamianto indirecto

Calentamiento directo

(950+273)* . (700+273)*
100 100

................. ...... .......... -.....* x
(1200+273X* (700+273)*

100 100

2 0 J _ . - L0,45 2,p4 1,8 5,11
y como resultado, resulta alrededor de una quinta parte!.
Con e l fin  da mostrar en un ejemplo más concreto estas ven­
ta jas  , se tomará e l ejemplo del horno de recocido para e l 
revestimiento con zinc, cuya capacidad máxima de elaboración 
es de 140 Tm./hora sagón se ha mencionado en lo que prece­
de y en el caso del procedimiento de limpieza por fuego — 
empleado y e l horno calentador de bandas, vertical, de fue­
go directo, de acuerdo con la  ejecución del presente inven-



to  según sa emplea, suponiendo que l a  banda da acaro se ca­
l i e n t a  h a s ta  650RC en a l  horno c a len tad o r de bandas da fuB- 
go d ire c to  y después en l a  su cesiv a  zona de calen tam ien to  -  
in d ir e c to  y de red u cc ió n , se c a l ie n ta  h a s ta  7508C, un núme­
ro  da v e ta s  de banda aa co n v ie rte  en nueve v e ta s , pero en -  
e l  caso de em plearse un procedim iento de lim pieza  e l é c t r i ­
co y en to d as la s  operac iones sa r e a l iz a n  por a l  método — 
de calen tam ien to  in d i r e c to ,  se c o n v ie r te  en d ie c is e is  v e ta s . 
También l a  lo ng itud  de toda l a  zona de calen tam iento  puede
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a c o r ta rs e  por 20%.
(4) En e l  horno de e lab o rac ió n  da gran capacidad , e l  a c e ita  
de lam inación sobra l a  su p e rf ic ie  da l a  banda pueda somatar 
sa a l a  lim p ieza  por fuego y puede e lim in a rse  la  i n s ta la ­
c ió n  lim p iadora  e l é c t r i c a .
(5) Con l a  adidén d e l d isp o s itiv o  p ro te c to r  de r o d i l lo  de 
horno in t e r i o r  e f i c a z ,  r e s u l t a  p o sib le  u t i l i z a r  un r o d i l lo
c o r r ie n te  o rd in a rio  de a leac ió n  r e s i s t e n te  a l  ca lo ré  
Además, e l  apara to  de acuerdo con e l  p resen te  inven to  puede 
a p lic a rs e  a l  horno de recocido  continuo para toda c laae  de 
chapas de ace ro .
La p re sen te  p a ten te  de invención re c a e rá  sobre la s  s ig u ie n ­
te s  re iv in d ic a c io n e s^
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REIVINDICACIONES

1 -  Mejoras an lo s  hornos v e r t ic a le s  da fuego d i re c to ,  ca-,
len tad o raa  da bandas, c a ra c te r iz a d a s  porque se disponen por 
lo  menos dos cámaras c a le n ta d o ra s , a tra v á a  de la s  cu a les  
c o rra  en secuencia una banda de ace ro , l a s  que e s tá n  d is ­
p uestas  en p a ra le lo  y v a rtic a lm an te , y por lo  menos una cá­
mara ca len tad o ra  d isp u e s ta  en un la d o , c o rr ie n te  abajo , d e l 
f lu jo  da l a  banda, que ss provee de una p lu ra lid a d  de que­
madores, que se abren hacia  la  oómeré para  c a le n ta r  d ire c ­
tamente l a  banda y componiándosa da un tubo de chim eneas, -  
que se ex tiende horizontalm ente para comunicar una s a lid a  
da l a  cámara ca len tad o ra  en e l  lado de c o rr ie n te  a r r ib a  d e l 
f lu jo  de l a  banda y la  cámara ca len tad o ra  en e l  la d o , co­
r r i e n te  abajo , adyacente a la  cámara c a len tad o ra , una cá­
mara de r o d i l lo  para a lo ja r  un par da r o d i l lo s ,  para  g u ia r 
l a  banda a lo  largt^del tubo de chimenea y estando p ro v is ta  
da e s tre ch o s  pasos para l a  banda dn l a  s a l id a  de l a  cámara 
c a len tad o ra  en e l  lado de c o rr ie n te  a r r ib a  y l a  e n trad a  -  
da l a  cámara ca len tad o ra  en e l  lad o , c o rr ie n te  ab a jo , adya 
can te  a l  mismo, y d icha cámara de r o d i l lo  e a tá  separada de 
la  c o r r ie n te  p r in c ip a l da gases de com bustión, y un medio 
para a ju s ta r  l a  tem peratu ra  d a l gas a tm ósfárico  de l a  cá­
mara de r o d i l lo  en un alcance f i j o .
2 -  Mejoras segón l a  re iv in d ic a c ió n  1 , c a ra c te r iz a d a s  por­

gu e  la s  cámaras ca len tad o ra s  eon por lo  menos más de dos 
cámaras d a lan tad o ra s  de bandas da fuego d ire c to .
3 -  Mejoras segón la  re iv in d ic a c ió n  1 , c a ra c te r iz a d a s  por­
que e n tre  la s  cámaras c a le n ta d o ra s , l a  cámara c a len tad o ra  
en l a  p a rte  más su p e rio r  de l f lu jo  de la  banda ee compone
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l da una cámara pracalantadora para praealentar la  banda por 
loa gasas de combustión desda la  cámara de calentamiento de

5

10

15

20

25
t /

fuego directo.
4 -  Mejoras segdn la  reivindicación 1, caracterizadas por­
que dicho medio para ajustar la  temperatura del gas atmos­
férico de la  cámara de rodillo comprende un conducto para 
hacer comunicarse la  cámara calentadora y la  cámara de ro 
d iilo  y suministrar los gases de combustión desde la cáma­
ra calentadora a la  cámara de rodilla* un intercambiadme 
térmico previsto a medio camino del conducto y refrigeran­
do los gasas de combustión a una temperatura #tima, un -  
soplador, dispuesto sobre e l conducto entre e l intarcam- 
biador térmico y la  cámara de rodillo y que insufla los 
gases da combustión en la cámara de rodillo , una válvula 
ajustadora de régimen de flujo prevista sobra al conducto 
antre el soplador y la  cámara de rod illo , y un d ispositi­
vo para detectar la  temperatura en la  cámara de rodillo  y 
controlar la  válvula ajustadora da régimen de flujo atoa­
se de la  sdKal de detección y ajustando el in terior de la  
cámara de rodillo a una temperatura adecuada para proteger 
e l rodillo .
5 -  Mejoras segón la  reivindicación 1, caracterizadas por­
que dicho medio para ajustar la  temperatura del gas atmos­
férico de la  cámara de rodillo comprende una fuente dq%)as, 
que es calentada y sometida a presión apropiadamente, un -  
conducto para suministrar los gases desda la  fuente de gas 
a la  cámara de rod illo , una válvula ajustadora de régimen 
de flu jo , diapuesta sobra e l conducto entre la  fuente de -  
gas y la  cámara de rodillo y un dispositivo para detectar

30
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! l a  tem peratura  en l a  cámara de r o d i l lo  y c o n tro la r  l a  válvu­
l a  a ju s ta d o ra  de régimen da f lu jo ,  en baee de la  señ a l da- 
te c to r a  y a justando  e l  in t e r i o r  de l a  cámara de r o d i l lo  a 
una tem peratura adecuada para p ro teg e r e l  < r o d i l lo .
6 -  H ejoras en lo s  hornos v e r t ic a le s  da fuego d i re c to ,  ca- 

 ̂ le n tad o re s  de bandas.
Segán ee describe  y re iv in d ic a  en l a  p resen te  memoria des* 
c r ip t iv a  y consta  de v e in te  abejas fo lia d a s  y e s c r i t a s  a 
máquina por una s o la  de sus ca ra s  y lo s  planos que a l a  ** 
misma se acompañan.
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