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DESCRIPCION

Cubeta de transporte de material de partida, dispositivo de precalentamiento, equipo de fusion, y procedimiento de
funcionamiento para el equipo de fusion

Campo técnico

La presente invencion se refiere a una cubeta de transporte de material para usarse en una instalacién de fusién
para fundir material de partida tal como chatarra de hierro, y se refiere a un dispositivo de precalentamiento, una
instalacion de fusidon que incluye la cubeta de transporte de material y el dispositivo de precalentamiento, y a un
procedimiento para hacer funcionar la instalaciéon de fusion.

Técnica anterior

Un horno de fusién, tal como un horno de arco eléctrico, es una instalacion que se usa principalmente para fundir
material de metal sélido tras cargar el material de metal sélido en el horno. En el caso de un horno de arco eléctrico
de fabricacién de acero, que es un horno de fusion habitual, se usan chatarra de hierro, hierro reducido directo
(DRI), hierro briqueteado en caliente (HBI) obtenido compactando el DRI a una temperatura elevada, arrabio frio,
etc., como material de partida. Estos materiales se funden insertando un electrodo o electrodos en el horno y
activando el/los electrodo(s).

Un horno de fusion de este tipo usa una gran cantidad de energia eléctrica para fundir material de partida. Sin
embargo, en un horno de fusion, aproximadamente del 15 al 25% de toda la entrada de calor mediante energia
eléctrica, quemador de oxigeno, etc. se descarga en forma de calor sensible de gas de escape.

Por este motivo, se han propuesto diversos procedimientos para minimizar la energia eléctrica requerida, en los que
la chatarra se precalienta con el uso del gas generado en un horno durante la fundicién de la chatarra.

Por ejemplo, la publicacion de solicitud de patente japonesa JP 2001-033171 A describe una instalacion de fusion
que incluye una camara de fusion para fundir hierro de partida frio (material de partida), tal como chatarra, con el uso
de arcos eléctricos, y un vientre de precalentamiento (camara de precalentamiento) que esta conectado
directamente a una parte superior de la camara de fusion, estando la instalacion de fusion configurada para fundir el
hierro de partida frio en la camara de fusién mediante los arcos eléctricos mientras el hierro de partida frio se
suministra de manera continua o intermitente al vientre de precalentamiento para mantener un estado en el que el
hierro de partida frio exista de manera continua entre el vientre de precalentamiento y la camara de fusion.

En esta instalacion de fusion, una parte superior del vientre de precalentamiento esta dotada de una abertura de
suministro de material y un orificio de escape. El gas generado en la camara de fusion pasa a través del vientre de
precalentamiento y se descarga desde el orificio de escape, de modo que el hierro de partida frio en el vientre de
precalentamiento se precalienta mediante el gas. La abertura de suministro de material esta configurada para abrirse
y cerrarse mediante compuertas de apertura/cierre. Cuando el material de partida se suministra, el material de
partida se suministra mediante una cubeta de transporte de material con la compuerta de apertura/cierre abierta. La
cubeta de transporte de material esta dotada de una cubierta superior y una tapa inferior. La cubierta superior se
abre cuando el material de partida rellena la cubeta de transporte de material. La tapa inferior se abre cuando el
material de partida en la misma se descarga.

La instalacion de fusion esta configurada para garantizar la estanqueidad al gas tanto como sea posible cerrando la
abertura de suministro de material con la compuerta de apertura/cierre excepto cuando el material se suministra, de
modo que se minimizan el flujo de salida de gas y suciedad procedente del vientre de precalentamiento y una
reduccion en la eficacia de precalentamiento.

Sin embargo, en el caso de la instalacion de fusion descrita en el documento de patente 1, cuando el hierro de
partida frio, como material de partida, se suministra desde la cubeta de transporte de material al vientre de
precalentamiento, la compuerta de apertura/cierre se abre y, por tanto, no puede mantenerse la estanqueidad al gas
del vientre de precalentamiento. Es decir, la estanqueidad al gas no puede mantenerse mientras se suministra el
material de partida.

Por el contrario, la publicacion de solicitud de patente japonesa JP H10-339582 A describe una instalacion de fusion,
en la que el material de partida se carga en una camara de precalentamiento en un estado en el que una tolva
superior de horno proporcionada en la parte superior de una camara de precalentamiento se cierra de manera
estanca mediante una cubeta. Esto posibilita garantizar la estanqueidad al gas mientras se suministra material de
partida.

El documento GB 2 078 916 A divulga un contenedor para transportar material, tal como hierro reducido, desde un
horno a otro equipo en el que la entrada de aire en el recipiente durante el uso se minimiza, que comprende un
recipiente con la parte inferior cerrada con una Unica abertura de carga/descarga en el mismo, estando dicho
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recipiente adaptado para hacerse rotar entre una condicion de carga boca arriba y una condicion de descarga
invertida, y que tiene una seccion decreciente en su parte superior que se estrecha hacia dicha abertura, y un valor
de carga/descarga ubicado en la abertura, mediante lo cual el material puede o bien cargarse en el recipiente
mientras esta en su condicion boca arriba, o bien descargarse del recipiente mientras esta en su condicion invertida.
Un orificio de aire forzado para purgar el recipiente con nitrégeno o gas inerte antes de cargar el hierro de material
reducido se comunica con el interior del recipiente mediante un paso en uno de los ramales.

El documento DE 199 00 123 A1 divulga un dispositivo de precalentamiento configurado para impedir que la
chatarra de metal en conductos se adhiera y se reproduzca en el momento de la alimentacion o la descarga. La
chatarra de metal se alimenta en una camara de precalentamiento abriendo una puerta y se precalienta
introduciendo gas de escape a temperatura elevada desde un horno de fusién a través de un canal en la camara de
precalentamiento. Posteriormente, el gas de escape se descarga a través de un conducto de gas de escape, un
primer amortiguador y un soplador de succion. Cuando el canal se abre posteriormente hacia abajo y se lleva la
chatarra de metal al horno, un segundo amortiguador se cierra, impidiendo por tanto que una parte de la chatarra de
metal se succione en un conducto de gas de escape. Cuando la camara de precalentamiento se carga de nuevo con
chatarra de metal, el primer amortiguador se cierra mientras el segundo amortiguador se abre, impidiendo por tanto
que una parte de la chatarra de metal se succione en el conducto.

El documento WO 2013/132306 A1 divulga un aparato para alimentar y precalentar una carga de metal en un horno
de fusion de una aceria que comprende una torre de alimentacion y precalentamiento separada del horno de fusién
dotado de al menos un compartimento para contener temporalmente dicha carga de metal, medios de transferencia
para transferir dicha carga de metal a dicho horno de fusién y medios de transporte para transportar los humos que
salen del horno de fusiéon a dicho compartimento. El aparato también comprende una camara de poscombustion,
dispuesta de manera adyacente a y debajo de dicho compartimento, y conectada en un lado a dicho compartimento
y en otro lado a dichos medios de transporte, estando la camara de poscombustién configurada para determinar la
expansion de los humos introducidos por los medios de transporte y para dirigir dichos humos expandidos hacia
dicho compartimento a lo largo de una trayectoria para determinar un tiempo de residencia deseado de dichos
humos adecuado para obtener al menos la combustién completa sustancial de los gases no quemados presentes en
dichos humos.

Sumario de la invenciéon

En una cubeta de transporte de material de este tipo, es deseable que la cubierta superior y la tapa inferior se abran
de la manera mas facil posible. Ademas, es deseable que un dispositivo de precalentamiento pueda garantizar la
estanqueidad al gas mientras el material de partida se carga mediante una cubeta de transporte de material de este
tipo. Sin embargo, en el documento de patente 2, no se describen detalles del mecanismo para abrir y cerrar la
cubierta superior y la tapa inferior de la cubeta de transporte de material ni el funcionamiento del mismo.

Un objeto de la presente invencién es proporcionar una cubeta de transporte de material, con la que es posible abrir
y cerrar la cubierta superior y la tapa inferior con un mecanismo sencillo a través de una facil operacion.

Otro objeto de la presente invencidn es proporcionar una instalacion de fusiéon que incluye una cubeta de transporte
de material y un dispositivo de precalentamiento de este tipo, y un procedimiento para hacer funcionar una
instalacion de fusién de este tipo.

Segun la presente invencion, se define una cubeta de transporte de material mediante la reivindicacion 1. Segun la
presente invencion, se define una instalacion de fusion mediante la reivindicacion 11. Segun la presente invencion,
se define un procedimiento para hacer funcionar la instalacién de fusién mediante la reivindicacion 14. Las
reivindicaciones dependientes se refieren a realizaciones preferidas.

Especificamente, la presente divulgacion concibe los siguientes puntos (1) a (21).

(1) Una cubeta de transporte de material para transportar material de partida que va a fundirse en un horno de fusiéon
a un dispositivo de precalentamiento en un estado en el que la cubeta de transporte de material esta colgada de una
grua, estando el dispositivo de precalentamiento configurado para precalentar el material de partida, mediante calor
generado en el horno de fusion, antes de que el material de partida se funda en el horno de fusién, incluyendo la
cubeta de transporte de material:

una parte de recipiente que tiene: un recipiente para contener el material de partida, teniendo el recipiente una
abertura superior y una abertura inferior; una cubierta superior configurada para abrir y cerrar la abertura superior; y
una tapa inferior configurada para abrir y cerrar la abertura inferior;

una parte de asa para colgarse de la graa; y

un mecanismo de unién que esta conectado a la cubierta superior y la tapa inferior y que conecta la parte de asa a la
parte de recipiente de modo que la parte de asa puede moverse con respecto a la parte de recipiente, teniendo el
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mecanismo de unién una funcion de apertura y cierre de la cubierta superior cuando se provoca un primer
movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de recipiente y una funcion de apertura y cierre de la
tapa inferior cuando se provoca un segundo movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de
recipiente, siendo el segundo movimiento relativo diferente en direccién al primer movimiento relativo.

(2) La cubeta de transporte de material segun el punto anterior (1), caracterizada porque el primer movimiento
relativo es un movimiento pivotante alrededor de un arbol de pivotado proporcionado en el mecanismo de union.

(3) La cubeta de transporte de material segun el punto anterior (1) o (2), caracterizada porque el segundo
movimiento relativo es un movimiento de traslacion vertical.

(4) La cubeta de transporte de material seguin uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (3), caracterizada porque
el mecanismo de unién tiene una unidad de unién que tiene: un elemento de unién principal conectado directamente
a la parte de asa; un primer elemento de conexién que se conecta entre el elemento de unién principal y la cubierta
superior; y un segundo elemento de conexion que se conecta entre el elemento de union principal y la tapa inferior.

(5) La cubeta de transporte de material segun el punto anterior (4), caracterizada porque:
una seccion transversal horizontal de la parte de recipiente tiene una forma rectangular;

la unidad de unién se proporciona en una superficie exterior de cada uno de dos lados opuestos de la parte de
recipiente;

la tapa inferior tiene puertas dobles configuradas para abrirse hacia abajo; y

la unidad de union tiene los dos segundos elementos de conexion que se conectan de manera individual entre el
elemento de unién principal y las puertas dobles.

(6) La cubeta de transporte de material segiin uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (5), caracterizada porque
esta configurada de modo que la cubierta superior se abre al provocarse el primer movimiento relativo de la parte de
asa con respecto a la parte de recipiente bajando la gria cuando la cubeta de transporte de material se coloca en un
asiento en una posicién de relleno de material, en la que el material de partida rellena la cubeta de transporte de
material.

(7) La cubeta de transporte de material seguin uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (6), caracterizada porque
la cubierta superior tiene una valvula de regulacion de presiéon para reducir la presion interior de la parte de
recipiente cuando la presién en la parte de recipiente asciende de manera abrupta.

(8) La cubeta de transporte de material segun uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (7), caracterizada
porque:

la parte de recipiente tiene una parte de enganche de lado de cubeta proporcionada en una posicion de manera que
no se dificulta la apertura y cierre de la tapa inferior, teniendo la parte de enganche de lado de cubeta una
resistencia suficiente para soportar una carga ejercida por la cubeta de transporte de material rellena con el material
de partida; y

la cubeta de transporte de material esta configurada de modo que la tapa inferior se abre y, por tanto, el material de
partida en la cubeta de transporte de material se descarga al provocarse el segundo movimiento relativo de la parte
de asa con respecto a la parte de recipiente bajando la gria mientras la cubeta de transporte de material se coloca
en el dispositivo de precalentamiento en un estado en el que la parte de enganche de lado de cubeta esta
enganchada con el dispositivo de precalentamiento.

(9) La cubeta de transporte de material segin el punto anterior (8), caracterizada porque la parte de enganche de
lado de cubeta tiene una parte de saliente proporcionada alrededor de toda la parte de recipiente.

(10) La cubeta de transporte de material segun el punto anterior (9), caracterizada porque la parte de enganche de
lado de cubeta tiene ademas un elemento de sellado, proporcionado en una superficie inferior de la parte de
saliente, para mantener la estanqueidad al gas entre el dispositivo de precalentamiento y la parte de recipiente.

(11) La cubeta de transporte de material segin uno cualquiera de los puntos anteriores (8) a (10), caracterizada
porque la parte de enganche de lado de cubeta se proporciona en una parte de extremo inferior de la parte de
recipiente.

(12) La cubeta de transporte de material segin uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (11), caracterizada
porque la parte de recipiente tiene una entrada para inyectar gas inerte en el recipiente para desplazar aire en el
recipiente mediante el gas inerte.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 689 720 T3

(13) Un dispositivo de precalentamiento, en el que el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de
material segun uno cualquiera de los puntos anteriores (1) a (12), estando el dispositivo de precalentamiento
configurado para precalentar el material de partida que va a fundirse mediante el horno de fusién, mediante calor
generado en el horno de fusién, antes de que el material de partida se funda en el horno de fusién, y que esta
caracterizado porque incluye:

una parte de cuerpo, en la que se carga el material de partida;

un orificio de escape, proporcionado en un lado de la parte de cuerpo, para descargar, desde la parte de cuerpo, gas
que se ha introducido desde el horno de fusion y que ha precalentado el material de partida en la parte de cuerpo;

una compuerta, proporcionada en una parte superior de la parte de cuerpo, para abrir y cerrar una abertura de
carga, a través de la cual el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material en la parte de
cuerpo; y

una parte de conexiéon que tiene una pared lateral que impide que el gas fluya entre un exterior y un espacio entre la
cubeta de transporte de material y la abertura de carga mientras la cubeta de transporte de material se coloca en
una posicién de carga, en la que el material de partida se carga en la parte de cuerpo.

(14) Un dispositivo de precalentamiento, en el que material de partida se carga desde la cubeta de transporte de
material segun uno cualquiera de los puntos anteriores (8) a (12), estando el dispositivo de precalentamiento
configurado para precalentar el material de partida que va a fundirse mediante el horno de fusién, mediante calor
generado en el horno de fusién, antes de que el material de partida se funda en el horno de fusién, y que esta
caracterizado porque incluye:

una parte de cuerpo, en la que se carga el material de partida;

un orificio de escape, proporcionado en un lado de la parte de cuerpo, para descargar, desde la parte de cuerpo, gas
que se ha introducido desde el horno de fusion y que ha precalentado el material de partida en la parte de cuerpo;

una compuerta, proporcionada en una parte superior de la parte de cuerpo, para abrir y cerrar una abertura de
carga, a través de la cual el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material en la parte de
cuerpo; y

una parte de conexion que tiene una pared lateral que impide que el gas fluya entre un exterior y un espacio entre la
cubeta de transporte de material y la abertura de carga mientras la cubeta de transporte de material se coloca en
una posicion de carga, en la que el material de partida se carga en la parte de cuerpo, en el que

la pared lateral de la parte de conexién se proporciona alrededor de toda la abertura de carga para rodear la
abertura de carga.

(15) El dispositivo de precalentamiento segun el punto anterior (14), caracterizado porque incluye ademas una parte
de enganche de lado de dispositivo de precalentamiento, proporcionada en la parte de conexion, que esta
configurada para engancharse con la parte de enganche de lado de cubeta de la cubeta de transporte de material y
tiene una resistencia suficiente para soportar una carga ejercida por la cubeta de transporte de material rellena con
el material de partida.

(16) El dispositivo de precalentamiento segun el punto anterior (15), caracterizado porque un elemento de sellado
para mantener la estanqueidad al gas entre el dispositivo de precalentamiento y la parte de recipiente se
proporciona en una superficie superior de la parte de enganche de lado de dispositivo de precalentamiento.

(17) Una instalacion de fusion caracterizada porque incluye:

un horno de fusién para fundir material de partida;

un dispositivo de precalentamiento configurado para precalentar el material de partida que va a fundirse mediante el
horno de fusién, mediante calor generado en el horno de fusion, antes de que el material de partida se funda en el

horno de fusion; y

una cubeta de transporte de material para transportar el material de partida hasta el dispositivo de precalentamiento
en un estado en el que la cubeta de transporte de material esta colgada de una grua, en la que

la cubeta de transporte de material tiene:

una parte de recipiente que tiene: un recipiente para contener el material de partida, teniendo el recipiente una
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abertura superior y una abertura inferior; una cubierta superior configurada para abrir y cerrar la abertura superior; y
una tapa inferior configurada para abrir y cerrar la abertura inferior;

una parte de asa para colgarse de la gria; y

un mecanismo de unién que esta conectado a la cubierta superior y la tapa inferior y que conecta la parte de asa a la
parte de recipiente de modo que la parte de asa puede moverse con respecto a la parte de recipiente, teniendo el
mecanismo de unién una funcion de apertura y cierre de la cubierta superior cuando se provoca un primer
movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de recipiente y una funcion de apertura y cierre de la
tapa inferior cuando se provoca un segundo movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de
recipiente, siendo el segundo movimiento relativo diferente en direccién al primer movimiento relativo, y en la que

el dispositivo de precalentamiento tiene:
una parte de cuerpo, en la que se carga el material de partida;

un orificio de escape, proporcionado en un lado de la parte de cuerpo, para descargar, desde la parte de cuerpo, gas
que se ha introducido desde el horno de fusion y que ha precalentado el material de partida en la parte de cuerpo;

una compuerta, proporcionada en una parte superior de la parte de cuerpo, para abrir y cerrar una abertura de
carga, a través de la cual el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material en la parte de
cuerpo; y

una parte de conexiéon que tiene una pared lateral que impide que el gas fluya entre un exterior y un espacio entre la
cubeta de transporte de material y la abertura de carga mientras la cubeta de transporte de material se coloca en
una posicion de carga, en la que el material de partida se carga en la parte de cuerpo.

(18) La instalacion de fusion segun el punto anterior (17), caracterizada porque

uno de la cubeta de transporte de material y el dispositivo de precalentamiento tiene un elemento de rotacién que
funciona como un dispositivo de guiado para colocarse entre la cubeta de transporte de material y el dispositivo de
precalentamiento, y

el otro de la cubeta de transporte de material y el dispositivo de precalentamiento tiene un elemento de guiado que
tiene una superficie de contacto, con la que entra en contacto el elemento de rotacion y en la que el elemento de
rotacion rota o se desliza, en una posiciéon que corresponde a una posicion del elemento de rotacién a la que se lleva
el elemento de rotaciéon cuando la cubeta de transporte de material se coloca en la posicion de carga.

(19) La instalacién de fusion segun el punto anterior (17), caracterizada porque:

la parte de recipiente de la cubeta de transporte de material tiene una parte de enganche de lado de cubeta
proporcionada en una posicion de manera que no se dificulta la apertura y cierre de la tapa inferior, teniendo la parte
de enganche de lado de cubeta una resistencia suficiente para soportar una carga ejercida por la cubeta de
transporte de material rellena con el material de partida;

la cubeta de transporte de material esta configurada de modo que la tapa inferior se abre y, por tanto, el material de
partida en la cubeta de transporte de material se descarga al provocarse el segundo movimiento relativo de la parte
de asa con respecto a la parte de recipiente mientras la cubeta de transporte de material se coloca en el dispositivo
de precalentamiento en un estado en el que la parte de enganche de lado de cubeta estda enganchada con el
dispositivo de precalentamiento;

el elemento de rotacion se proporciona en la parte de enganche de lado de cubeta de la cubeta de transporte de
material en cada una de al menos dos posiciones que se encuentran mas alejadas de un centro de la cubeta de
transporte de material en la direccién horizontal;

el elemento de guiado se proporciona en la parte de conexion del dispositivo de precalentamiento en cada una de
las posiciones que corresponden a las posiciones a las que se llevan los elementos de rotacién cuando la cubeta de
transporte de material se coloca en la posicion de carga; y

las superficies de contacto se inclinan para converger horizontalmente en una direccion hacia abajo.

(20) Un procedimiento para hacer funcionar la instalacion de fusién segun uno cualquiera de los puntos anteriores
(17) a (19), estando el procedimiento caracterizado porque incluye:

abrir la cubierta superior de la cubeta de transporte de material realizando una primera operacion de la gria cuando
el material de partida rellena la cubeta de transporte de material;
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cerrar la cubierta superior de la cubeta de transporte de material que contiene el material de partida realizando una
segunda operacion de la grua;

abrir la tapa inferior de la cubeta de transporte de material realizando una tercera operacion de la grda cuando el
material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material en la parte de cuerpo del dispositivo de
precalentamiento; y

cerrar la tapa inferior de la cubeta de transporte de material, desde la que se ha descargado el material de partida,
realizando una cuarta operacion de la grua.

(21) El procedimiento para hacer funcionar la instalacion de fusiéon segun el punto anterior (20), caracterizado porque
cada una de la primera operacion y la tercera operacion incluye una operacion de bajar la grua, y
cada una de la segunda operacion y la cuarta operacion incluye una operacion de elevar la gria.

Segun la presente invencion, con el uso del mecanismo de union, la cubierta superior se abre y se cierra al
provocarse el primer movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de recipiente, y la tapa inferior se
abre y se cierra al provocarse el segundo movimiento relativo de la parte de asa con respecto a la parte de
recipiente, siendo el segundo movimiento relativo diferente en direccion al primer movimiento relativo. Por
consiguiente, se posibilita abrir y cerrar la cubierta superior y la tapa inferior con un mecanismo sencillo a través de
una facil operacion.

Ademas, el dispositivo de precalentamiento esta dotado de la pared lateral que impide que el gas fluya entre el
exterior y el espacio entre la cubeta de transporte de material y la abertura de carga cuando la cubeta de transporte
de material se coloca en una posicion de carga, en la que el material de partida se carga en la parte de cuerpo. Por
consiguiente, es posible garantizar la estanqueidad al gas incluso cuando el material de partida se carga desde la
cubeta de transporte de material.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en seccién que muestra una instalacion de fusién segun una primera realizacion de la
presente invencion.

La figura 2 es una vista en planta que muestra la instalacion de fusion segun la primera realizacion de la presente
invencion.

La figura 3 es una vista en perspectiva que muestra un dispositivo de precalentamiento de la instalacion de fusion
segun la primera realizacion de la presente invencion.

La figura 4 es una vista lateral que muestra un ejemplo de una cubeta de transporte de material de la instalacion de
fusion segun la primera realizacién de la presente invencion.

La figura 5 es una vista en seccién que muestra un estado en el que la cubeta de transporte de material y el
dispositivo de precalentamiento estan conectados entre si.

La figura 6 es una vista en perspectiva que muestra un estado en el que una cubierta superior de la cubeta de
transporte de material mostrada en la figura 4 esta abierta.

La figura 7 es una vista en perspectiva que muestra un estado en el que una tapa inferior de la cubeta de transporte
de material mostrada en la figura 4 esta abierta.

La figura 8 es una vista en planta esquematica que muestra un estado de la cubeta de transporte de material
colgada de una grua cuando la cubeta de transporte de material se coloca en una parte de conexién del dispositivo
de precalentamiento.

La figura 9 es una vista lateral que muestra una primera modificacion de la cubeta de transporte de material.

La figura 10 es un diagrama para explicar el funcionamiento de la cubeta de transporte de material mostrada en la
figura 9.

La figura 11 es un diagrama para explicar el funcionamiento de la cubeta de transporte de material mostrada en la
figura 9.

La figura 12 es una vista lateral que muestra una segunda modificacion de la cubeta de transporte de material.
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La figura 13 es un diagrama para explicar el funcionamiento de la cubeta de transporte de material mostrada en la
figura 12.

La figura 14 es un diagrama para explicar el funcionamiento de la cubeta de transporte de material mostrada en la
figura 12.

La figura 15 es una vista en seccion que muestra una tercera modificacion de la cubeta de transporte de material.
La figura 16 es una vista en planta esquematica de la cubeta de transporte de material mostrada en la figura 15.

La figura 17 es una vista lateral que muestra un dispositivo de precalentamiento y una cubeta de transporte de
material de una instalacién de fusion segun una segunda realizacion de la presente invencion.

La figura 18 es una vista lateral que muestra el dispositivo de precalentamiento y la cubeta de transporte de material
de la instalacion de fusion segun la segunda realizacion de la presente invencion.

Realizaciones para llevar a cabo la invencion
A continuacion se describiran realizaciones de la presente invencion con referencia a los dibujos adjuntos.

La figura 1 es una vista en seccién que muestra una instalacion de fusién segun una primera realizacion de la
presente invencion, la figura 2 es una vista en planta de la instalacion de fusion, y la figura 3 es una vista en
perspectiva de un dispositivo de precalentamiento.

Tal como se muestra en la figura 1, la instalacion de fusion 1 incluye: el dispositivo de precalentamiento 2, en el que
el material de partida, tal como chatarra de hierro, que va a fundirse en un horno de fusién se precalienta antes de
que el material de partida se funda en el horno de fusion; el horno de fusién 3 para fundir el material de partida; y
una cubeta de transporte de material 4 para cargar el material de partida en el dispositivo de precalentamiento 2.
Después de que el material de partida rellene la cubeta de transporte de material 4, la cubeta de transporte de
material 4 se mueve a una posicion sobre el dispositivo de precalentamiento 2, y el material de partida en la cubeta
de transporte de material 4 se carga en el dispositivo de precalentamiento 2.

El dispositivo de precalentamiento 2 incluye: una parte de cuerpo 11, en la que se carga el material de partida,
estando la parte de cuerpo 11 soportada por bases de dispositivo de precalentamiento 10 mediante elementos de
soporte 22 en cimientos de dispositivo de precalentamiento 20; un orificio de escape 12, proporcionado en un lado
de la parte de cuerpo 11, para descargar, desde la parte de cuerpo 11, gas que se ha introducido desde el horno de
fusion y ha precalentado el material de partida en la parte de cuerpo 11; compuertas 14, proporcionadas en una
parte superior de la parte de cuerpo 11, para abrir y cerrar una abertura de carga, a través de las cuales el material
de partida se carga desde la cubeta de transporte de material 4 en la parte de cuerpo 11; una parte de conexién 13
que incluye paredes laterales que impiden que el gas fluya entre el exterior y el espacio entre la cubeta de transporte
de material 4 y la abertura de carga mientras la cubeta de transporte de material 4 se coloca en una posicion de
carga, en la que el material de partida se carga en la parte de cuerpo 11; y elementos de guiado 15 proporcionados
en cuatro esquinas en la parte de conexion 13.

El horno de fusién 3 incluye: un cuerpo de horno 31 para fundir el material de partida, tal como chatarra de hierro,
mediante arcos eléctricos, estando el cuerpo de horno 31 soportado por bases de horno de fusiéon 30 en cimientos
de horno de fusién 40; un techo de horno 32 que se coloca sobre una abertura superior del cuerpo de horno 31y
que puede abrirse y cerrarse; tres electrodos 33 que se insertan verticalmente en el cuerpo de horno 31 a través del
techo de horno 32 desde arriba; y un orificio de carga de material 34, a través del cual el material de partida se carga
en el cuerpo de horno 31, proporcionandose el orificio de carga de material 34 en una pared lateral del cuerpo de
horno 31.

La cubeta de transporte de material 4 incluye una parte de recipiente 60, una parte de asa 70 y un mecanismo de
union (no mostrado en la figura 1 y que se describira en detalle mas adelante). La parte de recipiente 60 incluye: un
recipiente 61, cuya seccion transversal horizontal tiene una forma rectangular, teniendo el recipiente 61 una abertura
superior y una abertura inferior; una cubierta superior 62 para abrir y cerrar la abertura superior del recipiente 61; y
una tapa inferior 63 para abrir y cerrar la abertura inferior del recipiente 61. En esta realizacién, la cubeta de
transporte de material 4 esta configurada para engancharse de manera estanca a los gases con la parte de conexion
13 del dispositivo de precalentamiento 2.

La parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2 tiene una carcasa de hierro y tiene una estructura
refrigerada con agua. El orificio de escape 12 conectado a un conducto de gas de escape 55 es para descargar el
gas generado en el cuerpo de horno 31 del horno de fusién 3 al exterior de la parte de cuerpo 11. El material de
partida en el dispositivo de precalentamiento 2 se precalienta mediante calor portado por el gas generado en el
cuerpo de horno 31.
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Las dos compuertas 14 para cerrar una abertura superior de la parte de cuerpo 11 se proporcionan en una parte
superior de la parte de cuerpo 11. Cada una de las compuertas 14 tiene una forma de placa y se proporcionan de
manera deslizante. La abertura superior de la parte de cuerpo 11 se cierra mediante las dos compuertas 14 en un
estado en el que se hace que las dos compuertas 14 se acerquen o entren en contacto entre si en el centro con
respecto a la parte de cuerpo 11. Las compuertas 14 se accionan mediante mecanismos de accionamiento (no
mostrados) y se provoca que se deslicen.

El material de partida, tal como chatarra de hierro, se carga desde la cubeta de transporte de material 4 en la parte
de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2. Cuando el material de partida se carga desde la cubeta de
transporte de material 4 en la parte de cuerpo 11, la cubeta de transporte de material 4 que esta en un estado en el
que el recipiente 61 esta relleno con el material de partida y la cubierta superior 62 y la tapa inferior 63 estan
cerradas, se guia mediante los elementos de guiado 15 tal como se describira mas adelante y se engancha con una
parte de enganche de sello, que se forma en la parte superior de la parte de conexidon 13 del dispositivo de
precalentamiento 2, en un estado de estrecho contacto, de modo que el espacio entre la cubeta de transporte de
material 4 y el dispositivo de precalentamiento 2 se cierra de manera estanca y se impide el flujo de gas a través de
un hueco entre la cubeta de transporte de material 4 y el dispositivo de precalentamiento 2. En este estado, las
compuertas 14 se colocan bajo la tapa inferior 63 de la cubeta de transporte de material 4. En un estado en el que
se impide el flujo de gas a través de la abertura de la parte de conexion 13 del dispositivo de precalentamiento 2 tal
como se describié anteriormente, las compuertas 14 se abren y entonces la tapa inferior 63 se abre, de modo que el
material de partida en el recipiente 61 se carga en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2. Esto
posibilita garantizar la estanqueidad al gas del dispositivo de precalentamiento 2 incluso mientras se carga el
material de partida.

El dispositivo de precalentamiento 2 incluye un mecanismo de empuje 23 que empuja el material de partida en la
parte de cuerpo 11 hacia fuera al cuerpo de horno 31 del horno de fusién 3 a través de un orificio de alimentacion de
material 16. EI mecanismo de empuje 23 incluye un cilindro 24 y un elemento de empuje 25 proporcionado en la
punta de un pistén del cilindro 24 y esta configurado para empujar el material en la parte de cuerpo 11 hacia fuera al
horno de fusién 3 mediante el elemento de empuje 25 empujando hacia fuera el pistén del cilindro 24.

El orificio de alimentacion de material 16 del dispositivo de precalentamiento 2 esta dotado de un saliente 17, y el
orificio de carga de material 34 del horno de fusion 3 esta dotado de un saliente 35. Cuando se juntan los salientes
17 y 35, se provoca que el orificio de alimentacion de material 16 y el orificio de carga de material 34 se orienten uno
con respecto a otro de manera coincidente.

Una piquera 36 y un orificio de escoria 37 se forman en el cuerpo de horno 31 del horno de fusiéon 3 en posiciones
opuestas una con respecto a otra. El cuerpo de horno 31 tiene una carcasa de hierro que tiene una estructura
refrigerada con agua y tiene un revestimiento refractario 39 en la parte inferior, parte de almacenamiento de metal
fundido. El horno de fusién 3 esta configurado de modo que se aplica tension alterna a los electrodos 33 mediante
una fuente de alimentacién (no mostrada) y los arcos eléctricos formados de ese modo funden el material de partida
suministrado desde el dispositivo de precalentamiento 2 y calientan el metal fundido obtenido fundiendo el material
de partida. La escoria que va a usarse para la fundicién se forma en el metal fundido que se forma en el cuerpo de
horno 31. En la figura 1, el nUmero de referencia 51 indica material de partida, tal como chatarra de hierro, el nimero
de referencia 52 indica metal fundido, y el nimero de referencia 53 indica escoria. Las puntas de los electrodos 33
se colocan en la escoria 53 y los arcos eléctricos se forman en la escoria 53.

Dos bases de dispositivo de precalentamiento 10 se proporcionan bajo el dispositivo de precalentamiento 2 y cada
una tiene una superficie inferior que tiene forma de arco. Las bases de dispositivo de precalentamiento 10 se
colocan en rieles 21 dispuestos en los cimientos de dispositivo de precalentamiento 20, de modo que es posible
inclinar el dispositivo de precalentamiento 2 moviendo las bases de dispositivo de precalentamiento 10 en los rieles
21 de manera oscilante mediante un mecanismo de accionamiento (no mostrado) tal como un cilindro. Por otro lado,
las bases de horno de fusion 30 se construyen de manera similar. Es decir, es posible inclinar el horno de fusion 3
moviendo, de manera oscilante, las bases de horno de fusién 30 en rieles 41 dispuestos en los cimientos de horno
de fusion 40 mediante un mecanismo de accionamiento (no mostrado) que es independiente del mecanismo del
dispositivo de precalentamiento 2.

Como resultado, cuando el horno de fusién 3 se inclina para expulsar metal fundido o escoria, es posible inclinar el
dispositivo de precalentamiento 2 de manera sincronizada, de modo que se mantiene el estado en el que el saliente
17 del orificio de alimentacion de material 16 en el dispositivo de precalentamiento 2 y el saliente 35 del orificio de
carga de material 34 en el horno de fusidon 3 se juntan y la estanqueidad al gas entre el dispositivo de
precalentamiento 2 y el horno de fusién 3 se mantiene, por tanto, incluso durante la inclinacion.

En esta realizacion, el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno de fusiéon 3 se proporcionan en los cimientos
independientes y se inclinan mediante los mecanismos de accionamiento independientes, de modo que es posible
afiadir el dispositivo de precalentamiento 2 a un horno de fusién existente.
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Obsérvese que el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno de fusion 3 pueden proporcionarse en un cuerpo en
los mismos cimientos, y el dispositivo de precalentamiento 2 puede fijarse directamente al horno de fusién 3. En este
caso, no hay necesidad de proporcionar mecanismos de accionamiento independientes.

A continuacion, se describira en detalle la cubeta de transporte de material 4.

La figura 4 es una vista lateral que muestra un ejemplo de la cubeta de transporte de material en un estado en el que
la cubierta superior y la tapa inferior estan cerradas. La figura 5 es un diagrama que muestra un estado en el que la
cubeta de transporte de material se coloca en el dispositivo de precalentamiento. Las figuras 6 y 7 son vistas en
perspectiva que muestran la cubeta de transporte de material mostrada en la figura 4. La figura 6 muestra un estado
en el que la cubierta superior esta abierta y la figura 7 muestra un estado en el que la tapa inferior esta abierta.

La cubeta de transporte de material 4 incluye: la parte de recipiente 60 que tiene el recipiente 61, la cubierta superior
62 y la tapa inferior 63; la parte de asa 70 para colgarse de un gancho 101 de una grua; y el mecanismo de unién 80
configurado para abrir y cerrar la cubierta superior 62 y la tapa inferior 63 a través de una operacién mediante la
parte de asa 70.

La cubierta superior 62 incluye dos elementos de cubierta 62a y 62b, teniendo cada uno una seccién con forma de
arco. Cada uno de los dos elementos de cubierta 62a y 62b esta acoplado de manera pivotante al recipiente 61 en
dos lados del mismo opuestos uno con respecto a otro mediante arboles de pivotado (no mostrados). Cuando se
hace que los dos elementos de cubierta 62a y 62b se acerquen o entren en contacto entre si en el centro, la
abertura superior se cierra. Cuando estos elementos pivotan hacia fuera, la abertura superior se abre.

Una pluralidad de subcubiertas 68 que funcionan como valvulas de regulacién de presion se disponen en el lado
superior de cada uno de los elementos de cubierta 62a y 62b que constituyen la cubierta superior 62. Las
subcubiertas 68 se presionan contra los elementos de cubierta 62a y 62b mediante resortes 68a. Cuando la presion
en el recipiente 61 aumenta y predomina sobre la fuerza de resorte, las subcubiertas 68 se elevan para formar
huecos, reduciendo de este modo la presion en el recipiente 61. Las subcubiertas 68 posibilitan impedir que la
cubeta 4 se eleve y que sea facil que se dafie por un aumento repentino de presion en el recipiente 61.

La tapa inferior 63 incluye puertas dobles 63a y 63b. Las puertas 63a y 63b se acoplan de manera pivotante al
recipiente 61 mediante bisagras 67a y 67b, que funcionan como pivotes, proporcionadas en la parte inferior del
recipiente 61. Cuando se hace que las dos puertas 63a y 63b se acerquen o entren en contacto entre si en el centro,
la abertura inferior se cierra. Cuando las dos puertas 63a y 63b pivotan hacia abajo, la abertura inferior se abre.

La parte de recipiente 60 tiene una parte de saliente 64 con forma de bastidor en una posicién de manera que no se
obstaculiza la apertura y cierre de la tapa inferior 63 en la parte inferior del recipiente 61. La parte de saliente 64
tiene una resistencia suficiente para soportar la carga ejercida por la cubeta de transporte de material 4 rellena con
el material de partida. Cuando la tapa inferior 63 se cierra, la tapa inferior 63 se aloja en el interior de la parte de
saliente 64. La parte de saliente 64 se proporciona alrededor de toda la parte inferior de la parte de recipiente 60. Sin
embargo, incluso cuando la parte de saliente esta parcialmente ausente alrededor de la parte inferior, puede
lograrse un cierto grado de inhibiciéon de flujo de gas. Un elemento de sellado 65 se proporciona en la superficie
inferior de la parte de saliente 64. El elemento de sellado 65 esta hecho con un material de amortiguacion
térmicamente resistente, tal como caucho sintético. Tal como se muestra en la figura 5, cuando la cubeta de
transporte de material 4 se coloca en la parte de conexion 13 del dispositivo de precalentamiento 2 y se hace que el
elemento de sellado 65 se enganche con una parte de enganche de sello 13a que se forma en la parte superior de la
parte de conexion 13, el elemento de sellado 65 se aplasta para hacer que la cubeta de transporte de material 4 y el
dispositivo de precalentamiento 2 entren en estrecho contacto entre si. La parte de saliente 64 y el elemento de
sellado 65 se incluyen en una parte de enganche de lado de cubeta que va a engancharse con el dispositivo de
precalentamiento 2. Obsérvese que la parte de enganche de lado de cubeta puede estar formada solamente por la
parte de saliente 64, siempre y cuando la propia parte de saliente 64 sea capaz de producir un estrecho contacto. Se
proporcionan rodillos de guiado 66, funcionando cada uno como un elemento de rotacion de la presente invencion,
en el lado exterior de la parte de saliente 64 formando un angulo de manera que los rodillos de guiado 66 se guian
mediante las superficies interiores de los elementos de guiado 15.

En esta realizacion, se proporciona un rodillo de guiado 66 en cada lado en todas las cuatro esquinas de la parte de
saliente 64, de modo que se proporcionan un par de rodillos de guiado 66 en cada esquina. El eje de rotacion de
cada uno de los rodillos de guiado 66 esta inclinado con respecto al plano horizontal. La orientacion de la inclinacién
en cada esquina es tal que el eje de rotacion se dirige hacia arriba hacia la esquina correspondiente de la parte de
saliente 64.

Los elementos de guiado 15 se proporcionan en la parte de conexion 13 del dispositivo de precalentamiento 2 en
posiciones que corresponden a las posiciones a las que se llevan los rodillos de guiado 66 cuando la cubeta de
transporte de material 4 se coloca en una posicion de carga. Las superficies interiores de los elementos de guiado
15 funcionan como superficies de contacto y se inclinan para converger horizontalmente en la direccién hacia abajo.
Debido a esta configuracion, incluso cuando la cubeta de transporte de material 4 esta en un estado en el que se la
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hace rotar ligeramente desde una posicidon predeterminada con respecto a la parte de conexion 13, a medida que se
baja la grua, los rodillos de guiado 66 hacen tope contra las superficies de contacto en partes superiores de los
elementos de guiado 15, los rodillos de guiado 66 rotan o se deslizan en las superficies de contacto de los
elementos de guiado 15, y la cubeta de transporte de material 4 desciende mientras se hace rotar en la direccion de
la posicion predeterminada, de modo que la cubeta de transporte de material 4 se guia a la posicion predeterminada.

La parte de enganche de sello 13a de la parte de conexion 13 funciona como una parte de enganche de lado de
dispositivo de precalentamiento que corresponde a la parte de enganche de lado de cubeta. La parte de enganche
de lado de dispositivo de precalentamiento puede proporcionarse en la parte de conexion 13. La parte de enganche
de lado de dispositivo de precalentamiento puede estar dotada de un elemento de sellado. La parte de enganche de
lado de dispositivo de precalentamiento tiene una resistencia suficiente para soportar la carga ejercida por la cubeta
de transporte de material 4.

La parte de asa 70 incluye: un par de barras verticales 71 que se proporcionan en los dos lados opuestos del
recipiente 61 para poder ascender y descender y pivotar mediante el mecanismo de unién 80; una barra horizontal
72 que se conecta entre las partes superiores de las barras verticales 71; y una parte de colgado 73 para colgarse
del gancho 101 de la grua, proporcionandose la parte de colgado 73 en el centro de la barra horizontal 72.

El mecanismo de union 80 incluye un par de unidades de union 81 proporcionadas en los dos lados opuestos del
recipiente 61. Cada una de las unidades de union 81 incluye: un elemento de unién principal 82 que esta conectado
directamente a la parte de asa 70 y se proporciona para poder ascender y descender en un lado del recipiente 61;
dos primeros elementos de conexion 83a y 83b que conectan el elemento de union principal 82 a los dos elementos
de cubierta 62a y 62b, respectivamente; y dos segundos elementos de conexion 84a y 84b que conectan el
elemento de unién principal 82 a las dos puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63, respectivamente.

El elemento de unién principal 82 esta configurado para ascender y descender a lo largo de rieles 85 que se
proporcionan en el lado del recipiente 61. El elemento de unién principal 82 y la barra vertical 17 de la parte de asa
70 estan conectados entre si mediante un arbol de pivotado 86, de modo que la parte de asa 70 puede pivotar
alrededor del arbol de pivotado 86.

Los primeros elementos de conexion 83a y 83b estan conectados el elemento de unién principal 82 mediante
arboles de pivotado 87a y 87b, respectivamente. La barra vertical 17 de la parte de asa 70 y el arbol de pivotado 87b
del elemento de unién principal 82 estan conectados entre si mediante primeros elementos de subunién 88. Los dos
primeros elementos de conexion 83a y 83b estan conectados entre si mediante un segundo elemento de subunion
89.

Los dos elementos de cubierta 62a y 62b incluidos en la cubierta superior 62 estan dotados de pasadores de guiado
90a y pasadores de guiado 90b, respectivamente, en dos lados de los mismos en posiciones que corresponden a las
posiciones de los primeros elementos de conexidon 83a y 83b. Se proporcionan ranuras 91a y 91b en los primeros
elementos de conexion 83a y 83b, respectivamente, en partes superiores de los mismos. Los pasadores de guiado
90a y 90b se insertan en las ranuras 91a 'y 91b, respectivamente.

Tal como se muestra en la figura 4, la cubierta superior se cierra cuando las barras verticales 71 de la parte de asa
70 se encuentran en una posicion vertical. Cuando la parte de asa 70 se hace pivotar en la direccién indicada por la
flecha A, es decir, en la direccidon hacia abajo, con respecto a la parte de recipiente 60 (se provoca el primer
movimiento relativo), los primeros elementos de conexion 83b se hacen pivotar hacia fuera mediante los primeros
elementos de subunion 88 y los arboles de pivotado 87b, y los primeros elementos de conexiéon 83a se hacen pivotar
hacia fuera mediante los segundos elementos de subunion 89, lo que provoca que los dos elementos de cubierta
62a y 62b de la cubierta superior 62 pivoten hacia fuera mediante los pasadores de guiado 90a y 90b, de modo que
la cubierta superior 62 se abre tal como se muestra en la figura 6. Con el fin de cerrar la cubierta superior 62 desde
este estado, se provoca que la parte de asa 70 pivote hacia arriba.

Los extremos inferiores de los segundos elementos de conexion 84a y 84b estan conectados a partes de conexion
69a y 69b de las dos puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 mediante arboles 92a y 92b. Tal como se muestra en la
figura 4, cuando la parte de asa 70 cuelga de la grua, los elementos de unién principales 82 se colocan en partes
superiores de los rieles 85. En este estado, los segundos elementos de conexion 84a y 84b tiran hacia arriba de las
puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 y, por tanto, la tapa inferior 63 se cierra. Desde este estado, la cubeta de
transporte de material 4 se coloca en la parte de conexion 13 del dispositivo de precalentamiento 2 mediante la grda
para hacer que el elemento de sellado 65 se enganche con la parte de enganche de sello 13a. Tal como se muestra
en la figura 7, cuando se provoca que la parte de asa 70 descienda con respecto a la parte de recipiente 60 (se
provoca el segundo movimiento relativo) en un estado en el que la carga ejercida por la cubeta de transporte de
material 4 se soporta por el dispositivo de precalentamiento 2 (es decir, en un estado en el que la fuerza de traccion
hacia arriba ejercida por la gria es cero), se provoca que los elementos de unién principales 82 desciendan a lo
largo de los rieles 85, lo que provoca que las puertas 63a y 63b se abran hacia abajo mediante los segundos
elementos de conexion 84a y 84b. En este estado, las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 se insertan en la parte
de conexion 13 tal como se muestra por la linea de puntos dobles en cadena en la figura 5. Cuando la tapa inferior
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63 se abre de esta manera, el material de partida en el recipiente 61 se carga en la parte de cuerpo 11 del
dispositivo de precalentamiento 2. Con el fin de llevar la tapa inferior 63 de un estado abierto a un estado cerrado, es
suficiente con hacer que la parte de asa 70 ascienda para funcionar de manera inversa.

A continuacién, se describira el funcionamiento de la instalacion de fusién 1 configurada tal como se describid
anteriormente.

El material de partida 51, tal como chatarra de hierro, se carga desde la cubeta de transporte de material en la parte
de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2 para provocar un estado en el que el material de partida 51
existe de manera continua desde la parte de cuerpo 11 hasta el cuerpo de horno 31.

En este estado, los electrodos 33 y el material de partida 51 en el cuerpo de horno 31 se activan para formar arcos
eléctricos para fundir el material de partida 51. Cuando el proceso de fundicién del material de partida 51 en el
cuerpo de horno 31 avanza para formar una determinada cantidad del metal fundido 52 en el cuerpo de horno 31, se
forma la escoria 53 en la superficie de metal fundido para cambiar a una operacién de formaciéon de escoria
soplando coque como fuente de alimentacion complementaria desde una lanza (no mostrada) en la escoria 53 y las
puntas de los electrodos 33 se meten en la escoria 53, de modo que los arcos eléctricos se forman en la escoria 53.

El gas generado fundiendo el material de partida se descarga desde el cuerpo de horno 31 en el conducto 55 a
través del orificio de escape 12 mediante la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2 y el calor
portado por el gas precalienta el material de partida 51 en la parte de cuerpo 11.

A medida que el material de partida 51 se funde en el cuerpo de horno 31, el material de partida 51 en la parte de
cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2 se suministra al cuerpo de horno 31, de modo que es posible fundir
de manera continua el material de partida 51 en el cuerpo de horno 31. Con el fin de ayudar al suministro del
material de partida 51 en el cuerpo de horno 31, el material de partida 51 en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de
precalentamiento 2 se empuja fuera hacia el cuerpo de horno 31 mediante el elemento de empuje 23.

A medida que el material de partida 51 en la parte de cuerpo 11 se suministra al cuerpo de horno 31, el nivel de la
parte superior del material de partida 51 en la parte de cuerpo 11 desciende. Por este motivo, con el fin de mantener
el estado en el que el material de partida 51 existe de manera continua entre la parte de cuerpo 11 y el cuerpo de
horno 31, el material de partida 51 se suministra a la parte de cuerpo 11 a través de la parte de conexién 13
mediante la cubeta de transporte de material 4 en momentos apropiados.

Cuando el material de partida 51 se funde de manera continua de este modo y, por tanto, una determinada cantidad
de metal fundido (correspondiendo la cantidad a la obtenida por un lote, por ejemplo) se forma en el cuerpo de horno
31, el horno de fusién 3 se inclina hacia el lado de orificio de escoria 37 para descargar la escoria a través del orificio
de escoria 37 mientras mantiene el estado en el que el material de partida 51 existe de manera continua en la parte
de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2. A continuacién, el horno de fusién 3 se inclina hacia el lado
opuesto, es decir, el lado de piquera 36, para expulsar metal fundido en un cazo o similares a través de la piquera
36.

El estado en el que el saliente 17 del orificio de alimentacion de material 16 y el saliente 35 del orificio de carga de
material 34 estan juntos se mantiene inclinando manera sincronizada el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno
de fusion 3, de modo que se mantiene la estanqueidad al gas entre el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno
de fusion 3. Como resultado, es posible mantener una alta eficacia en el precalentamiento del material de partida.
Ademas, como el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno de fusion 3 se proporcionan de manera
independiente, es posible proporcionar un dispositivo de precalentamiento en un horno de fusion existente.

Obsérvese que cuando el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno de fusion 3 se proporcionan en un cuerpo, no
surgen problemas con respecto a la estanqueidad al gas entre el dispositivo de precalentamiento 2 y el horno de
fusion 3.

Durante esta serie de etapas, el material de partida, tal como chatarra de hierro, se suministra al dispositivo de
precalentamiento 2 mediante la cubeta de transporte de material 4 mediante un procedimiento de funcionamiento a
modo de ejemplo segun la presente invencion tal como se describe mas adelante, por ejemplo.

En primer lugar, la cubeta de transporte de material 4 se cuelga de la gria y se coloca en un asiento tal como un
carro que se coloca en una posicion de relleno de material, en la que el material de partida, tal como chatarra de
hierro, rellena la cubeta de transporte de material 4. Es preferible que la superficie superior del asiento tenga un area
que sea igual a o mas pequefa que el area de la parte de recipiente 60 de la cubeta de transporte de material 4 de
modo que solamente la tapa inferior 63 entre en contacto con el asiento cuando la cubeta de transporte de material 4
se coloca en el asiento. Esto posibilita rellenar el material de partida en la cubeta de transporte de material 4 en un
estado en el que la tapa inferior 63 se cierra de manera estanca y también posibilita impedir que la parte de saliente
64 y los rodillos de guiado 66 se vean dafiados. En este estado, la cubierta superior 62 y la tapa inferior 63 de la
parte de recipiente 60 de la cubeta de transporte de material 4 estan cerradas.
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En este estado, la parte de asa 70 se hace pivotar desde una posicién vertical en la direccién indicada por la flecha
A mostrada en la figura 4, es decir, en la direccion hacia abajo, con respecto a la parte de recipiente 60 (se provoca
el primer movimiento relativo) realizando una operacién de bajar la gria (primera operacion). Esto provoca que el
mecanismo de union 80 abra la cubierta superior 62. Especificamente, tal como se muestra en la figura 6, hacer
pivotar la parte de asa 70 en la direccion indicada por la flecha A, es decir, en la direccidon hacia abajo provoca, por
otro lado, que los primeros elementos de conexién 83b pivoten hacia fuera mediante los primeros elementos de
subunién 88, lo que provoca que el elemento de cubierta 62b se abra mediante los pasadores de guiado 90b
insertados en las ranuras 91b de los primeros elementos de conexién 83b. Por otro lado, los primeros elementos de
conexion 83a también se hacen pivotar hacia fuera mediante los segundos elementos de subunion 89, lo que
provoca que el elemento de cubierta 62a se abra mediante los pasadores de guiado 90a insertados en las ranuras
91a de los primeros elementos de conexién 83a. En este estado, el material de partida se rellena en el recipiente 61
desde arriba.

Después de rellenar con el material de partida, la parte de asa 70 se hace pivotar en la direcciéon hacia arriba con
respecto a la parte de recipiente 60 (se provoca el primer movimiento relativo) realizando una operacion de elevar la
grua (segunda operacion), de modo que las barras verticales 71 se devuelven a la posicién vertical para cerrar la
cubierta superior 62. La cubeta de transporte de material 4 se mueve entonces a la posicién sobre el dispositivo de
precalentamiento 2 y se baja en un estado en el que la cubeta de transporte de material 4 que contiene el material
de partida se cuelga de la grda. De esta manera, la cubeta de transporte de material 4 se coloca en la parte de
conexion 13 del dispositivo de precalentamiento 2. En esta operacion, la operacion de bajar la grda se detiene a una
altura tal que la cubeta de transporte de material 4 esta en contacto con la parte de conexion 13, pero la carga de la
cubeta de transporte de material 4 no esta soportada completamente por la parte de conexién 13 del dispositivo de
precalentamiento 2.

Entonces, las compuertas 14 se abren como una preparacion para suministrar el material de partida desde la cubeta
de transporte de material 4 a la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2. Salvo cuando el material
de partida 51 se suministra a la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2, las compuertas 14 estan
cerradas para mantener la estanqueidad al gas del dispositivo de precalentamiento 2. Aunque las compuertas 14
estan abiertas mientras se suministra el material de partida, se hace que el elemento de sellado 65 en la parte de
saliente 64 proporcionada en la parte inferior de la parte de recipiente 60 se enganche con la parte de enganche de
sello 13a formada en la parte superior de la parte de conexién 13 para hacer que la cubeta de transporte de material
4 y el dispositivo de precalentamiento 2 entren en estrecho contacto entre si cuando la cubeta de transporte de
material 4 se coloca en la parte de conexién 13 del dispositivo de precalentamiento 2. Esto posibilita mantener la
estanqueidad al gas del dispositivo de precalentamiento 2 incluso cuando las compuertas 14 estan abiertas para
cargar el material de partida.

Existe una posibilidad de que cuando la cubeta de transporte de material 4 se coloca en la parte de conexion 13 del
dispositivo de precalentamiento 2 con la cubeta de transporte de material 4 colgada de la grua, la cubeta de
transporte de material 4 se baja en un estado en el que la cubeta de transporte de material 4 se hace rotar
ligeramente desde una posicion predeterminada tal como se muestra en la figura 8. Sin embargo, incluso cuando la
cubeta de transporte de material 4 esta en tal estado rotado, la cubeta de transporte de material 4 se hace rotar y se
coloca en la posicion predeterminada mediante los rodillos de guiado 66 durante el descenso de la cubeta de
transporte de material 4 porque se proporcionan los rodillos de guiado 66 en las cuatro esquinas de la parte de
saliente 64 de modo que los ejes de rotacion de los rodillos de guiado 66 se inclinan para provocar que los rodillos
de guiado 66 se guien mediante las superficies interiores de los elementos de guiado 15 tal como se describid
anteriormente. Obsérvese que los elementos de guiado pueden proporcionarse en el lado de cubeta de transporte
de material 4 y los rodillos de guiado pueden proporcionarse en el lado de dispositivo de precalentamiento.

Cuando las compuertas 14 estan completamente abiertas, se realiza una operacion de bajar adicionalmente la gria
en la direccion vertical (tercera operacion) para bajar la parte de asa 70 con respecto a la parte de recipiente 60 (se
provoca el segundo movimiento relativo), de modo que la tapa inferior 63 se abre para cargar el material de partida
en la cubeta de transporte de material 4 en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2.
Especificamente, tal como se muestra en la figura 7, bajar verticalmente la gria provoca que la parte de asa 70 se
baje y provoque, por tanto, que los elementos de unidn principales 82 se bajen a lo largo de los rieles 85, lo que a su
vez provoca que los segundos elementos de conexion 84a y 84b se bajen para hacer pivotar las puertas 63a 'y 63b
hacia abajo. Cuando la tapa inferior 63 se abre de esta manera, el material de partida en la cubeta de transporte de
material 4 se carga en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2.

Después de que finalice la carga del material de partida, se realiza una operaciéon de elevar la gria (cuarta
operacion) para elevar la parte de asa 70 con respecto a la parte de recipiente 60 (se provoca el segundo
movimiento relativo), de modo que se eleva la tapa inferior 63. Después de que la tapa inferior 63 se eleva a una
posicién que no interfiere con las compuertas 14, las compuertas 14 se cierran. Especificamente, elevar la parte de
asa 70 provoca que los elementos de union principales 82 se eleven, lo que a su vez provoca que las puertas 63a y
63b se hagan pivotar hacia arriba mediante los segundos elementos de conexién 84a y 84b. A continuacion, la parte
de asa 70 se eleva mediante la gria dentro de un intervalo en el que se mantiene un estado en el que la cubeta de

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 689 720 T3

transporte de material 4 esta en contacto con la parte de conexién 13, de modo que la tapa inferior 63 se eleva a la
posiciéon que no interfiere con las compuertas 14. Esto permite que las compuertas 14 se cierren y, por tanto, las
compuertas 14 se cierran. El sellado mediante la cubeta de transporte de material ya no se necesita cuando las
compuertas 14 estan cerradas y, por tanto, la gria se eleva adicionalmente para elevar la cubeta de transporte de
material 4 vacia, que se mueve entonces a la posicién de relleno de material.

Tal como se describié anteriormente, segun la presente realizacion, la cubierta superior 62 y la tapa inferior 63 de la
cubeta de transporte de material 4 se abren y cierran mediante el mecanismo de uniéon 80 mediante el pivotado y la
elevacion y el descenso de la parte de asa 70 realizados mediante la gria. Como resultado, se posibilita abrir y
cerrar la cubierta superior y la tapa inferior con un mecanismo sencillo a través de una facil operacion.

Cuando el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material 4 en la parte de cuerpo 11 del
dispositivo de precalentamiento 2, se hace que el elemento de sellado 65 en la parte de saliente 64 proporcionada
en la parte inferior del recipiente 61 se enganche con la parte de enganche de sello 13a de la parte de conexién 13
para hacer que el elemento de sellado 65 y la parte de enganche de sello 13a entren en estrecho contacto entre si
para cerrar de manera estanca el espacio entre la cubeta de transporte de material 4 y el dispositivo de
precalentamiento 2. Por este motivo, es posible garantizar, sin una estructura complicada, la estanqueidad al gas del
dispositivo de precalentamiento 2 cuando las compuertas 14 estan abiertas y, por tanto, impedir que gas y suciedad
en la parte de cuerpo 11 fluyan fuera de la parte superior del dispositivo de precalentamiento 2 mientras se carga el
material de partida. Ademas, se impide el flujo de entrada de gas en la parte de cuerpo 11, de modo que es posible
impedir una reduccién en la eficacia de precalentamiento.

Obsérvese que cargar el material de partida desde la cubeta de transporte de material 4 en la parte de cuerpo 11 del
dispositivo de precalentamiento 2 puede realizarse solamente después de hacer que el elemento de sellado 65 que
rodea la parte de saliente 64 de la cubeta de transporte de material 4 se enganche con la parte de enganche de sello
13a de la parte de conexion 13 y después de que se abren las compuertas 14. Por este motivo, es preferible que se
proporcione un bloqueo mecanico o eléctrico de modo que la tapa inferior 63 no se abra antes de que las
compuertas 14 se abran.

A continuacion, se describira una primera modificacion de la cubeta de transporte de material. La figura 9 es una
vista lateral que muestra la primera modificacion de la cubeta de transporte de material. Una cubeta de transporte de
material 4’ de la primera modificacion difiere de la cubeta de transporte de material 4 mostrada en la figura 4 en el
mecanismo para abrir y cerrar la tapa inferior 63.

El mecanismo para abrir y cerrar la cubierta superior 62 de la cubeta de transporte de material 4’ tiene un
mecanismo de union similar al mostrado en la figura 4. El mecanismo de union tiene un par de unidades de union
proporcionadas en los dos lados opuestos del recipiente 61. Como el mecanismo para abrir y cerrar la cubierta
superior 62 en cada una de las unidades de union es similar al mostrado en la figura 4, se omitira la descripcion de
este mecanismo. Cada una de las unidades de unién de esta modificacion tiene un arbol principal 110 que puede
elevarse y bajarse con respecto al recipiente 61 elevando y bajando la parte de asa 70. Se proporcionan dos arboles
de pivotado 111a y 111b en el extremo inferior del arbol principal 110, arboles de pivotado 112a y 112b se
proporcionan en las partes centrales de las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63, y se proporcionan dos primeros
elementos de unién 113a y 113b para abrir y cerrar la tapa inferior 63 para la conexiéon entre el arbol de pivotado
111ay el arbol de pivotado 112a y entre el arbol de pivotado 111b y el arbol de pivotado 112b, respectivamente. Se
proporciona un elemento de deslizamiento 114 en el arbol principal 110 para poder ascender y descender a lo largo
del arbol principal 110. El elemento de deslizamiento 114 esta dotado de un arbol de pivotado 115. Se proporcionan
dos segundos elementos de unién 116a y 116b para la conexion entre el arbol de pivotado 115 y los dos arboles de
pivotado 112a y 112b, respectivamente. Obsérvese que los arboles de pivotado 112a y 112b tienen un diametro
mayor que el grosor de las puertas 63a y 63b, de modo que los arboles de pivotado 112a y 112b sobresalen en el
lado de la tapa inferior 63 orientado hacia el recipiente 61. Las partes salientes estan configuradas para
engancharse con las partes de lado de extremo inferior del recipiente 61 para soportar la carga del recipiente 61.
Obsérvese que, en esta modificacion, las puertas 63a y 63b estan soportadas de manera pivotante mediante partes
de bisagra méviles 117ay 117b.

La figura 9 muestra un estado en el que el material de partida esta contenido en el recipiente 61 de la cubeta de
transporte de material 4’ y la cubierta superior 62 (no mostrada) y la tapa inferior 63 estan cerradas. Cuando la
cubeta 4’ en este estado se cuelga de la gria y se coloca en la parte de conexidon 13 del dispositivo de
precalentamiento 2, se hace que el elemento de sellado 65 se enganche con la parte de enganche de sello 13a de la
parte de conexion 13 para hacer que el elemento de sellado 65 y la parte de enganche de sello 13a entren en
estrecho contacto entre si, de modo que el espacio entre la cubeta de transporte de material 4’ y el dispositivo de
precalentamiento 2 se cierra de manera estanca y, por tanto, se impide el flujo de gas a través de un hueco entre la
cubeta de transporte de material 4’ y el dispositivo de precalentamiento 2. En el caso de esta modificacion, es dificil
proporcionar la parte de enganche de lado de cubeta tal como la parte de saliente en la parte de extremo inferior de
la cubeta de transporte de material. Por este motivo, la altura de la parte de conexion 13 puede establecerse en una
altura de manera que se cubre la mitad o mas de la cubeta de transporte de material en la direccion vertical, y la
parte de enganche de lado de cubeta puede proporcionarse en la parte de mitad superior de la cubeta de transporte
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de material.

Cuando la cubeta de transporte de material 4 se coloca en la parte de conexiéon 13 del dispositivo de
precalentamiento 2 y se hace que el elemento de sellado 65 y la parte de enganche de sello 13a entren en estrecho
contacto entre si para cerrar la abertura superior del dispositivo de precalentamiento 2, las compuertas 14 se abren.
Cuando las compuertas 14 estan completamente abiertas, la parte de asa 70 (no mostrada en la figura 9) se baja
mediante la grda para bajar los arboles principales 110, de modo que las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 se
abren mediante los primeros elementos de union 113ay 113b, tal como se muestra en la figura 10, y el material de
partida se carga en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento 2, manteniendo la estanqueidad al gas
del dispositivo de precalentamiento 2. Durante esta operacion, los elementos de deslizamiento 114 se mueven a una
posicién mas elevada con respecto a los arboles principales 110 mediante los segundos elementos de unién 116ay
116b en comparacion con la posiciéon mostrada en la figura 9, y elementos de tope 118 retraidos en los arboles
principales 110 se abren hacia fuera para detener los elementos de deslizamiento 114. De esta manera, las puertas
63a y 63b de la tapa inferior 63 se bloquean en un estado abierto mediante los segundos elementos de unién 116a 'y
116b.

Cuando los arboles principales 110 se elevan mediante la grda, tal como se muestra en la figura 11, estando la
cubeta de transporte de material 4 en estrecho contacto con la parte de conexion 13 del dispositivo de
precalentamiento 2, las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 se elevan en un estado abierto a lo largo de los
lados del recipiente 61, de modo que la totalidad de la tapa inferior 63 se lleva a una posicién mas elevada que la
posiciéon de las compuertas 14 que esta en un estado cerrado. Entonces, las compuertas 14 se cierran. Por
consiguiente, incluso cuando el material de partida alcanza el nivel inmediatamente por debajo de las compuertas
14, se impide que ocurra una situacion en la que el material de partida se queda atrapado por las puertas 63a y 63b
de la tapa inferior 63, lo que hace imposible cerrar la tapa inferior 63. Ademas, también se impide que ocurra una
situacion en la que la tapa inferior 63 dificulta el cierre de las compuertas 14. Por consiguiente, es posible establecer
la posicion de la cubeta de transporte de material 4 en el momento de cargar el material de partida cerca de las
compuertas 14, de modo que es posible minimizar la altura de la instalacion requerida para cargar el material de
partida. Obsérvese que en el caso de esta modificacion, debe realizarse una operacion de cerrar la tapa inferior 63
para provocar el estado mostrado en la figura 9 antes de que se coloque la cubeta de transporte de material en el
asiento en la posicion de relleno de material.

A continuacion, se describira una segunda modificacion de la cubeta de transporte de material. La figura 12 es una
vista lateral que muestra la segunda modificacion de la cubeta de transporte de material. El mecanismo para abrir y
cerrar la cubierta superior 62 de una cubeta de transporte de material 4” de la segunda modificacion tiene un
mecanismo de union similar al mostrado en la figura 4. El mecanismo de union tiene un par de unidades de union
proporcionadas en los dos lados opuestos del recipiente 61. Como el mecanismo para abrir y cerrar la cubierta
superior 62 en cada una de las unidades de union es similar al mostrado en la figura 4, se omitira la descripcion de
este mecanismo. La cubeta de transporte de material 4” tiene rodillos 122a y 122b en el lado exterior de las bisagras
67a y 67b de las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63, y se proporcionan guias de rodillos 123a y 123b en
posiciones exteriores con respecto a los rodillos 122a y 122b para que sean capaces de moverse acercandose a y
alejandose de las paredes laterales del recipiente 61. Obsérvese que los numeros de referencia 124a y 124b indican
guias para mover las guias de rodillos 123a 'y 123b.

La figura 12 muestra un estado en el que el material de partida esta contenido en el recipiente 61 de la cubeta de
transporte de material 4” y la cubierta superior 62 (no mostrada en la figura 12) y la tapa inferior 63 estan cerradas.
Cuando la cubeta 4” en este estado se cuelga de la grda y se coloca en la parte de conexion 13 del dispositivo de
precalentamiento 2 como en el caso de la cubeta de transporte de material 4 mostrada en la figura 4, se hace que el
elemento de sellado 65 y la parte de enganche de sello 13a entren en estrecho contacto entre si, de modo que se
impide el flujo de gas a través de un hueco entre la cubeta de transporte de material 4” y el dispositivo de
precalentamiento 2.

Cuando se hace que la cubeta de transporte de material 4” entre en estrecho contacto con la parte de conexion 13
del dispositivo de precalentamiento 2 de esta manera y las compuertas 14 estan completamente abiertas con la
abertura superior del dispositivo de precalentamiento 2 cerrada, las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63 se abren
mediante los segundos elementos de conexion 84a y 84b, tal como se muestra en la figura 13, de modo que el
material de partida en la cubeta de transporte de material 4” se carga en la parte de cuerpo 11 del dispositivo de
precalentamiento 2, manteniéndose la estanqueidad al gas del dispositivo de precalentamiento 2. Durante esta
operacion, se realiza la apertura de la tapa inferior 63 bajando la parte de asa 70 mediante la grda como en el caso
de la cubeta de transporte de material 4 mostrada en la figura 4. Especificamente, bajar la parte de asa 70 provoca
que los elementos de union principales 82 de las dos unidades de unién 81 incluidas en el mecanismo de unién 80
se bajen, lo que a su vez provoca que las puertas 63a y 63b se abran mediante los segundos elementos de
conexion 84a y 84b. Obsérvese que también en esta modificacion, es dificil proporcionar la parte de enganche de
lado de cubeta tal como la parte de saliente en la parte de extremo inferior de la cubeta de transporte de material y
por tanto, la altura de la parte de conexiéon 13 puede establecerse a una altura de manera que se cubre la mitad o
mas de la cubeta de transporte de material en la direccion vertical, y la parte de enganche de lado de cubeta puede
proporcionarse en la parte de mitad superior de la cubeta de transporte de material.
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Posteriormente, las compuertas 14 se cierran y la cubeta de transporte de material 4” se eleva mediante la grua. Sin
embargo, existe la posibilidad de que el material de partida se quede atrapado por las puertas 63a y 63b de la tapa
inferior 63 para hacer imposible el cierre de las puertas 63a y 63b cuando se intenta cerrar la tapa inferior 63 en el
caso en el que el material de partida alcanza el nivel inmediatamente por debajo de las compuertas 14. Ademas,
también puede concebirse que el material de partida que se queda atrapado dificulta la elevacion de la propia cubeta
de transporte de material 4”. Por este motivo, tal como se muestra en la figura 13, las guias de rodillos 123a 'y 123b
se mueven acercandose al recipiente 61 para mantener la tapa inferior 63 abierta.

De esta manera, cuando se eleva la cubeta de transporte de material 4”, es posible elevar la cubeta de transporte de
material 4” hasta una altura H que corresponde a la longitud de las guias de rodillos 123a y 123b con la tapa inferior
63 abierta tal como se muestra en la figura 14, de modo que es posible impedir que el material de partida se quede
atrapado por las puertas 63a y 63b de la tapa inferior 63.

A continuacion, se describira una tercera modificacion de la cubeta de transporte de material. La figura 15 es una
vista en seccién que muestra la tercera modificacion de la cubeta de transporte de material. En la figura 15 se
muestra una vista en planta esquematica de la cubeta de transporte de material.

La parte de recipiente 60 de una cubeta de transporte de material 4” de esta modificaciéon esta dotada de entradas
135 para inyectar gas inerte en el recipiente 61 para desplazar aire en el recipiente mediante el gas inerte. Una
tuberia principal 132 se conecta a las entradas 135 mediante primeras tuberias de conexion 133 y una segunda
tuberia de conexiéon 130 se conecta a la tuberia principal 132. La segunda tuberia de conexion 130 esta soportada
por una placa de soporte 131 que tiene un agujero en una parte de punta. El agujero en la parte de punta de la placa
de soporte 131 y la segunda tuberia de conexion 130 se comunican entre si.

La segunda tuberia de conexiéon 130 se conecta a una unidad de suministro 140 y el gas inerte se suministra a la
cubeta de transporte de material 4" mediante la unidad de suministro 140. En la modificacién mostrada en la figura
15, la unidad de suministro 140 se proporciona adicionalmente al dispositivo de precalentamiento y esta configurada
de modo que la unidad de suministro 140 y la segunda tuberia de conexion 130 estan conectadas entre si cuando la

”

cubeta de transporte de material 4™ se coloca en el dispositivo de precalentamiento.

La unidad de suministro 140 incluye: una parte de cilindro inferior 144 proporcionada en una base; y una parte de
cilindro superior 142 que se encaja de manera deslizante en la parte de cilindro inferior 144 y se lleva hacia arriba
mediante un resorte 143 interpuesto entre la base y la parte de cilindro superior 142. Un extremo de una tuberia de
suministro 145 se conecta a la parte de cilindro inferior 144 y el otro extremo de la tuberia de suministro 145 se
conecta a una fuente del gas inerte. Un agujero de inyeccion, desde el que se inyecta el gas inerte, se proporciona
en una parte de placa superior de la parte de cilindro superior 142, y un elemento de sellado circundante 141 se
proporciona en la superficie superior de la parte de placa superior para rodear el agujero de inyeccion. Cuando la
cubeta de transporte de material 4" se coloca en el dispositivo de precalentamiento, la placa de soporte 131 y la
unidad de suministro 140 se conectan entre si de modo que el agujero en la parte de punta de la placa de soporte
131 y el agujero de inyeccion, desde el que se inyecta el gas inerte, estan enfrentados entre si.

En la modificacion mostrada en la figura 15, la parte de cilindro superior 142 se lleva hacia arriba mediante el resorte
143 y, cuando se hace que la placa de soporte 131 esté en contacto con el elemento de sellado circundante 141 y
se baja adicionalmente, el elemento de sellado circundante 141 se presiona contra la placa de soporte 131 mediante
la fuerza elastica del resorte 143, de modo que la unidad de suministro 140 y la segunda tuberia de conexién 130
estan conectadas entre si.

De esta manera, se suministra gas inerte al recipiente 61 desde el agujero de inyeccion a través de la segunda
tuberia de conexién 130. Mantener el interior del recipiente 60 en una atmdsfera de gas inerte posibilita suprimir una
reaccion no deseada en el recipiente 60.

A continuacion, se describira una segunda realizacion. Las figuras 17 y 18 son vistas laterales que muestran un
dispositivo de precalentamiento de una instalacion de fusiéon segun la segunda realizaciéon de la presente invencion.
En la siguiente descripcion, se describiran principalmente caracteristicas diferentes de las de la primera realizacion y
se omitiran las descripciones redundantes.

En el dispositivo de precalentamiento de la instalacion de fusién segun la segunda realizacion, cada una de las
compuertas incluye una puerta de apertura hacia arriba 210 que tiene una parte de compuerta principal 204 que se
extiende hacia adentro con respecto a la parte de cuerpo 11 del dispositivo de precalentamiento y una parte de
reborde 205 que se extiende desde la parte de compuerta principal 204 hacia fuera con respecto a la parte de
cuerpo 11, en la que la puerta de apertura hacia arriba 210 esta configurada de modo que la parte de compuerta
principal 204 se abre hacia arriba cuando la parte de reborde 205 se empuja hacia abajo. El dispositivo de
precalentamiento de la segunda realizacion esta dotado de dos puertas de apertura hacia arriba 210, es decir, tiene
una construccién de puerta doble. Una parte de conexion 203 se proporciona por encima de la parte de cuerpo 11.
Una parte de enganche de sello 203a se forma en la parte superior de la parte de conexion 203. La parte de
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conexion 203 esta configurada de modo que, cuando una cubeta de transporte de material 400 se coloca en la parte
de enganche de sello 203a de la parte de conexidon 203, la parte de conexion 203 se baja mediante el peso de la
cubeta de transporte de material 400 y empuja las partes de reborde 205 hacia abajo.

La cubeta de transporte de material 400 segun la segunda realizacion es basicamente la misma en configuracion
que la cubeta de transporte de material 4 segun la primera realizacion, pero se diferencia de la misma en que la
parte de saliente proporcionada en la parte de extremo inferior funciona como un saliente de empuje 206. En las
figuras 17 y 18, los elementos iguales a los de la cubeta de transporte de material 4 se indican mediante los mismos
numeros de referencia y se omitira la descripcion de los mismos.

En la cubeta de transporte de material 400, tal como se muestra en la figura 17, la superficie inferior del saliente de
empuje 206 proporcionado alrededor de la parte inferior del recipiente 61 funciona como una parte de sellado, y la
tapa inferior 63 se cierra cuando la cubeta de transporte de material 400 se cuelga de la gria. Cuando la cubeta de
transporte de material 400 se coloca en la parte de conexiéon 203 mediante la gria para hacer que el saliente de
empuje 206 se enganche con la parte de enganche de sello 203a y el peso de la cubeta de transporte de material
400 se pone en la parte de conexion 203 (es decir, la fuerza de traccion hacia arriba ejercida por la grda se vuelve
cero), la parte de conexion 203 se baja y presiona la parte de reborde 205 hacia abajo. Cuando la fuerza de traccion
hacia arriba ejercida por la gria se vuelve cero y la grua se baja adicionalmente para bajar la parte de asa, las
puertas 63a y 63b se hacen pivotar hacia abajo mediante los segundos elementos de conexion 84a y 84b, que son
elementos del mecanismo de unién, de modo que la tapa inferior 63 se abre. Esto provoca que las puertas 63a y 63b
de la tapa inferior 63 y parte de los segundos elementos de conexidn 84a y 84b se inserten en la parte de conexién
203. Tal como se muestra en la figura 18, como las partes de compuerta principales 204 se abren hacia arriba
mediante la parte de conexion 203 que empuja las partes de reborde 205 hacia abajo, el material de partida en el
recipiente 61 se carga en la parte de cuerpo 11 abriendo la tapa inferior 63.

La presente invencién no se limita a las realizaciones descritas anteriormente y pueden realizarse diversas
modificaciones. El alcance de la presente invencion se determina basandose en las reivindicaciones adjuntas y en la
presente invencion también se incluyen todas las configuraciones obtenidas omitiendo, cambiando y/o mejorando los
elementos constitutivos dentro del alcance de la presente invencion.

Por ejemplo, aunque el dispositivo de precalentamiento tiene una seccion transversal horizontal rectangular en las
realizaciones anteriores, la seccion transversal horizontal del dispositivo de precalentamiento puede ser circular.
Aunque las realizaciones descritas anteriormente son realizaciones preferidas en las que el dispositivo de
precalentamiento tiene una estructura refrigerada con agua, la estructura refrigerada con agua puede omitirse.
Aunque se ha descrito la configuracion en la que las compuertas tienen dos hojas, la compuerta puede ser una
compuerta con una unica hoja. Aunque se ha descrito la configuracién en la que se proporcionan dos bases de
dispositivo de precalentamiento, la base puede ser una Unica base.

La configuracion de la cubeta de transporte de material tampoco se limita a las realizaciones descritas anteriormente
y pueden realizarse diversas modificaciones. Las formas de la parte de enganche de sello del dispositivo de
precalentamiento y la periferia (parte de sellado) de la cubeta de transporte de material tampoco se limitan a las de
las realizaciones anteriores siempre y cuando se garantice la estanqueidad al gas del dispositivo de
precalentamiento cuando la cubeta de transporte de material se acopla al dispositivo de precalentamiento.

Aunque la cubierta superior y la tapa inferior estan configuradas para abrirse al hacerse pivotar con respecto a la
parte de recipiente en las realizaciones y las modificaciones de las mismas descritas anteriormente, las
configuraciones de la cubierta superior y la tapa inferior no se limitan a estas configuraciones. Por ejemplo, la tapa
inferior puede configurarse de modo que la tapa inferior tenga una inclinacién y se abra tirando de la misma de
manera oblicua hacia arriba. Cuando se usa una tapa inferior de este tipo, es posible impedir que la chatarra se
quede atrapada cuando la tapa inferior se abre, de modo que se logra un funcionamiento estable. En particular,
cuando se adopta una configuracion en la que la tapa inferior tiene al menos dos puertas que se abren hacia abajo,
es posible eliminar casi completamente la posibilidad de que la chatarra se quede atrapada cuando la tapa inferior
se abre.

Aunque en la descripcion anterior de las realizaciones y modificaciones se ha descrito un ejemplo en el que la
cubierta superior se abre y se cierra mediante el mecanismo de unién haciendo pivotar la parte de asa con respecto
al recipiente de la cubeta de transporte de material, y la tapa inferior se abre y se cierra mediante el mecanismo de
union bajando y elevando la parte de asa con respecto al recipiente de la cubeta de transporte de material, la
presente invencion no se limita a estas realizaciones y modificaciones. Es suficiente con que la apertura y cierre de
la cubierta superior y la tapa inferior se realicen moviendo la parte de asa en diferentes direcciones con respecto a la
parte de recipiente de la cubeta de transporte de material. Por ejemplo, puede adoptarse una configuracion en la que
la cubierta superior esta configurada para abrirse y cerrarse deslizando horizontalmente la cubierta superior con
respecto a la parte de recipiente, el primer movimiento relativo es un movimiento de traslacién horizontal y el
segundo movimiento relativo es un movimiento de traslacion vertical. En este caso, tanto la primera operacién como
la segunda operacion son operaciones de traslacion de la gria en horizontal. Sin embargo, cuando el primer
movimiento relativo es un movimiento pivotante alrededor de los arboles de pivotado proporcionados en el
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mecanismo de unién como en el caso de las realizaciones descritas anteriormente, existe la ventaja de que el
movimiento de pivotado (primer movimiento relativo) se acelera por el propio peso de la parte de asa cuando se
realiza la primera operacion de la grua.

Aunque la parte de conexion se proporciona para hacerse entrar en contacto con la totalidad de la parte de saliente
proporcionada alrededor de toda la periferia de la cubeta de transporte de material, son suficientes las paredes
laterales para impedir el flujo de gas entre el exterior y el espacio entre la cubeta de transporte de material y la
abertura de carga. Por ejemplo, puede adoptarse una configuracion en la que se forma parcialmente una abertura
con el fin de, por ejemplo, reduccién de peso, siempre y cuando se proporcionen paredes laterales para lograr un
determinado grado de la estanqueidad al gas.

Ademas, el horno de fusidon de las realizaciones descritas anteriormente es simplemente un ejemplo y no es
necesario decir que la presente invencién puede aplicarse en el caso de diversos tipos de hornos de fusion. Por
ejemplo, aunque se ha descrito un ejemplo en el que se usa un horno de arco eléctrico de corriente alterna con tres
electrodos como el horno de fusién, el horno de fusion puede ser un horno de arco eléctrico de corriente continua.
En este caso, el numero de electrodos puede ser uno o dos.

Aunque la instalacién de fusién, en la que la totalidad de la instalacion se inclina en el momento de expulsar escoria
o metal fundido, se ha descrito en la descripcién anterior de las realizaciones, la instalacién de fusion puede ser de
manera que la expulsién de escoria y/o de metal fundido se realiza sin inclinar la instalacion de fusién. Aunque el
material de partida en la descripcion anterior es chatarra de hierro a modo de ejemplo, el material de partida no se
limita a chatarra de hierro, es decir, la instalacion de fusién puede ser una que se use para fundir otros metales.
Descripcion de nimeros de referencia

1; instalaciéon de fusion

2; dispositivo de precalentamiento

3; horno de fusion

4,4, 4", 400; cubeta de transporte de material

10; base de dispositivo de precalentamiento

11; parte de cuerpo

12; orificio de escape

13, 203; parte de conexion

13a, 203a; parte de enganche de sello

14; compuerta

15; elemento de guiado

16; orificio de alimentacién de material

17; saliente

20; cimientos de dispositivo de precalentamiento

23; mecanismo de empuje

30; base de horno de fusién

31; cuerpo de horno

32; techo de horno

33; electrodo

34; orificio de carga de material

35; saliente
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36; piquera

37; orificio de escoria

39; revestimiento

40; cimientos de horno de fusién

51; material de partida

52; metal fundido

53; escoria

60; parte de recipiente

61; recipiente

62; cubierta superior

62a, 62b; elemento de cubierta

63; tapa inferior

67a, 67b, 117a, 117b; parte de bisagra
64; parte de saliente

65; elemento de sellado

70; parte de asa

71; barra vertical

72; barra horizontal

73; parte de colgado

80; mecanismo de union

81; unidad de unién

82; elemento de unién principal

83a, 83b; primer elemento de conexion
84a, 84b; segundo elemento de conexion
86, 87a, 87b, 111a, 111b, 112a, 112b, 115; arbol de pivotado
88; primer elemento de subunién

89; segundo elemento de subunion
90a, 90b; pasador de guiado

91a, 91b; ranura

110; arbol principal

113; primer elemento de unién

114; elemento de deslizamiento

116a, 116b; segundo elemento de union
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118; elemento de tope

122a, 122b; rodillo

123a, 123b; guia de rodillo

130; segunda tuberia de conexion
131; placa de soporte

132; tuberia principal

133; primera tuberia de conexién
135; entrada

140; unidad de suministro

141; elemento de sellado circundante
142; parte de cilindro superior
143; resorte

144; parte de cilindro inferior

145; tuberia de suministro

204; parte de compuerta principal
205; parte de reborde

206; saliente de empuje

210; puerta de apertura hacia arriba
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REIVINDICACIONES

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) para transportar material de partida que va a fundirse
en un horno de fusién (3) a un dispositivo de precalentamiento (2) en un estado en el que la cubeta de
transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) esta colgada de una grua, estando el dispositivo de
precalentamiento (2) configurado para precalentar el material de partida, mediante calor generado en el
horno de fusién (3), antes de que el material de partida se funda en el horno de fusién (3), comprendiendo
la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400):

una parte de recipiente (60) que incluye: un recipiente (61) para contener el material de partida, teniendo el
recipiente (61) una abertura superior y una abertura inferior; una cubierta superior (62) configurada para
abrir y cerrar la abertura superior; y una tapa inferior (63) configurada para abrir y cerrar la abertura inferior;

y

una parte de asa (70) para colgarse de la grua;
caracterizada por:

un mecanismo de unién (80) que esta conectado a la cubierta superior (62) y la tapa inferior (63) y que
conecta la parte de asa (70) a la parte de recipiente (60) de modo que la parte de asa (70) puede moverse
con respecto a la parte de recipiente (60), teniendo el mecanismo de unién (80) una funcion de apertura y
cierre de la cubierta superior (62) cuando se provoca un primer movimiento relativo de la parte de asa (70)
con respecto a la parte de recipiente (60) y una funcion de apertura y cierre de la tapa inferior (63) cuando
se provoca un segundo movimiento relativo de la parte de asa (70) con respecto a la parte de recipiente
(60), siendo el segundo movimiento relativo diferente en direccion al primer movimiento relativo, en la que:

la parte de recipiente (60) incluye una parte de enganche de lado de cubeta (64, 65) proporcionada en una
posicion tal que no se dificulta la apertura y cierre de la tapa inferior (63), teniendo la parte de enganche de
lado de cubeta (64, 65) una resistencia suficiente para soportar una carga ejercida por la cubeta de
transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) rellena con el material de partida;

estando la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) configurada de modo que la tapa inferior (63)
se abre y el material de partida en la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se descarga, por
tanto, al provocarse el segundo movimiento relativo de la parte de asa (70) con respecto a la parte de
recipiente (60) bajando la gria mientras la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se coloca en
el dispositivo de precalentamiento (2) en un estado en el que la parte de enganche de lado de cubeta (64,
65) esta enganchada con el dispositivo de precalentamiento (2); y

la parte de enganche de lado de cubeta (64, 65) incluye una parte de saliente (64) proporcionada alrededor
de toda la parte de recipiente (60).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun la reivindicacién 1, caracterizada porque el
primer movimiento relativo es un movimiento pivotante alrededor de un arbol de pivotado proporcionado en
el mecanismo de unién (80).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada porque el
segundo movimiento relativo es un movimiento de traslacion vertical.

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizada porque el mecanismo de unién (80) incluye una unidad de unién (81) que tiene: un elemento
de unién principal (82; 110) conectado directamente a la parte de asa (70); un primer elemento de conexion
(83a, 83b) que se conecta entre el elemento de union principal (82; 110) y la cubierta superior (62); y un
segundo elemento de conexién (84a, 84b; 116a, 116b) que se conecta entre el elemento de union principal
(82; 110) y la tapa inferior (63).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun la reivindicacion 4, caracterizada porque:

una seccion transversal horizontal de la parte de recipiente (60) tiene una forma rectangular;

la unidad de union (81) se proporciona en una superficie exterior de cada uno de dos lados opuestos de la
parte de recipiente (60);

la tapa inferior (63) incluye puertas dobles (63a, 63b) configuradas para abrirse hacia abajo; y
la unidad de unién (81) incluye los dos segundos elementos de conexién (84a, 84b; 116a, 116b) que se

conectan de manera individual entre el elemento de union principal (82; 110) y las puertas dobles (63a,
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63b).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizada porque esta configurada de modo que la cubierta superior (62) se abre al provocarse el
primer movimiento relativo de la parte de asa (70) con respecto a la parte de recipiente (60) bajando la grua
cuando la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se coloca en un asiento en una posicion de
relleno de material, en la que el material de partida rellena la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”;
400).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizada porque la cubierta superior (62) tiene una valvula de regulacion de presion (68) configurada
para reducir la presion interior de la parte de recipiente (60) cuando la presion en la parte de recipiente (60)
asciende de manera abrupta.

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizada porque la parte de enganche de lado de cubeta (64, 65) incluye ademas un elemento de
sellado (65), proporcionado en una superficie inferior de la parte de saliente (64), para mantener la
estanqueidad al gas entre el dispositivo de precalentamiento (2) y la parte de recipiente (60).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizada porque la parte de enganche de lado de cubeta (64, 65) se proporciona en una parte de
extremo inferior de la parte de recipiente (60).

Cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9,
caracterizada porque la parte de recipiente (60) tiene una entrada (135) para inyectar gas inerte en el
recipiente (61) para desplazar aire en el recipiente (61) mediante el gas inerte.

Instalacion de fusion (1) caracterizada porque comprende:
un horno de fusioén (3) para fundir material de partida;

un dispositivo de precalentamiento (2) configurado para precalentar el material de partida que va a fundirse
mediante el horno de fusién (3), mediante calor generado en el horno de fusion (3), antes de que el material
de partida se funda en el horno de fusion (3); y

la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10,
en la que

el dispositivo de precalentamiento (2) incluye:
una parte de cuerpo (11), en la que se carga el material de partida;

un orificio de escape (12), proporcionado en un lado de la parte de cuerpo (11), para descargar, desde la
parte de cuerpo (11), gas que se ha introducido desde el horno de fusion (3) y que ha precalentado el
material de partida en la parte de cuerpo (11);

una compuerta (14), proporcionada en una parte superior de la parte de cuerpo (11), para abrir y cerrar una
abertura de carga, a través de la cual el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de
material (4; 4’; 4”; 4”; 400) en la parte de cuerpo (11); y

una parte de conexion (13) que incluye una pared lateral que impide que el gas fluya entre un exterior y un
espacio entre la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) y la abertura de carga mientras la
cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se coloca en una posicién de carga, en la que el
material de partida se carga en la parte de cuerpo (11).

Instalacion de fusion (1) segun la reivindicacion 11, caracterizada porque

uno de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) y el dispositivo de precalentamiento (2) incluye
un elemento de rotacién (66) que funciona como un dispositivo de guiado para colocarse entre la cubeta de
transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) y el dispositivo de precalentamiento (2), y

el otro de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) y el dispositivo de precalentamiento (2)
incluye un elemento de guiado (15) que tiene una superficie de contacto, con la que se hace que el
elemento de rotacion (66) entre en contacto y en la que el elemento de rotacién (66) rota o se desliza, en
una posicion que corresponde a una posicion del elemento de rotacion (66) a la que se lleva el elemento de
rotacion (66) cuando la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se coloca en la posicién de
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carga.
Instalacién de fusion (1) segun la reivindicacion 12, caracterizada porque:

el elemento de rotacion (66) se proporciona en la parte de enganche de lado de cubeta (64, 65) de la
cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) en cada una de al menos dos posiciones que se
encuentran mas alejadas de un centro de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) en la
direccién horizontal;

el elemento de guiado (15) se proporciona en la parte de conexion (13) del dispositivo de precalentamiento
(2) en cada una de las posiciones que corresponden a posiciones a las que se llevan los elementos de
rotacion (66) cuando la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) se coloca en la posicién de
carga; y

las superficies de contacto estan inclinadas para converger horizontalmente en una direccion hacia abajo.

Procedimiento para hacer funcionar la instalacion de fusién (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones
11 a 13, estando el procedimiento caracterizado porque comprende:

abrir la cubierta superior (62) de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) realizando una
primera operacion de la grua cuando el material de partida rellena la cubeta de transporte de material (4; 4’;
4”; 4”; 400);

cerrar la cubierta superior (62) de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) que contiene el
material de partida realizando una segunda operacion de la grua;

abrir la tapa inferior (63) de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400) realizando una tercera
operacion de la gria cuando el material de partida se carga desde la cubeta de transporte de material (4; 4’;
4”; 4”; 400) en la parte de cuerpo (11) del dispositivo de precalentamiento (2); y

cerrar la tapa inferior (63) de la cubeta de transporte de material (4; 4’; 4”; 4”; 400), desde la cual se ha
descargado el material de partida, realizando una cuarta operacioén de la gria.

Procedimiento para hacer funcionar la instalacion de fusién (1) segun la reivindicacion 14, caracterizado
porque

cada una de la primera operacion y la tercera operacion incluye una operacion de bajar la grua, y

cada una de la segunda operacion y la cuarta operacion incluye una operacion de elevar la gria.
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