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Este invento no refiero,en general a la manufactura de 

acaro por e l procéso Bessemer, y en pnrticulaí' a hn método dé 

regalar el soplo. i'or -'regalar el soplo" queremos decir la 

selección de las condicioné^ inioiaies do la  oarga, a saber, 

la te^eraturaétlb.'.onhtÍdaé¡;-'dQ. matoriál asada,, etc.# asi.'cómo ' ' 

también la variación en el tiro a travos del oonvértidor.

Aunque Rl..,áCer.o BeSsémér^K viene.: fabricando p.or cute 

procedimiento Bassemer desde-,lh§y, y en realidad es este pro-. ' 

ceso el mas antigao e l presento, de fabricar acoro por m¡ayor, 

es un hecho que el grado de control metaidrgico que ha sido 

posible ejercer aobrecHtc proccMO,. hasta antes del invento que 

desoribe esta memoria, no ha sido mejor ochenta a&oa después 

que en los dias del invento ¿asaemér.- nos dos principales 

problemas neí proceso, a aabqi*, primero, a onbgr cuan-o debe
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 ̂ i? ^  -t ̂cesar el soplo para la composición deseada del acero, y segundo, 
saber como obtener propiedades físicas y químicas uniformes para 
una serie de soplos, no han sido susceptibles de determinación, 
hasta antes de este invento, sino por los medios poco exactos 
de la observación y experiencia del jefe del homo. A este 
respeoto debe reconocerse que el proceso Bessemer ha sido muy 
aventajado por los procesos de crisol abierto o altos hornos, 
y por el proceso eléctrico, cuyos productos se hallan bajo un 
control o regulación de mucha exactitud, en cuanto a sus propie­
dades físicas y químicas.

El tiempo tan corto de lo que se llama el soplo, u opera­
ción de fundición efectiva, y la rapidez oon que se efectúan 
las reacciones al acercarse al final, son faotores que compli­
can muchísimo el control o problema del soplo Bessemer.

A pesar de muchos esfuerzos, subsiste el hecho de que el 
éxito del proceso Bessemer, esto es, el grado al cual responde 
el producto final a las nonnas deseadas de composición física y 
químiea, depende casi enteramente de la habilidad y experiencia 
del jefe de homo que regula el soplo, pues sus conocimientos
le permiten determinar por la naturaleza de la conversión, in­
dicada por la apariencia o el sonido de la llama que sale por 
la boca del convertidor; o por la naturaleza de las chispas que 
brotan, el estado de las operaciones que se efectúan adentro. 
Pero este método de regulación o control es muy incierto por 
decir lo más, y se sabe que produce un número excesivo de car­
gas "desechadas", es decir, cargas que no se conforman tanto 
como se espera a las normas de composición química y caracterís­
ticas físicas. La reacción visual del jefe de horno que observa 
la apariencia de la llama no es cuantitativa, así es que la úni- 
ca norma de comparación es la que se basa en la memoria de lo 
que ocurrió con los soplos o fundiciones anteriores. De todos 
modos, la naturaleza del proceso, a saber, el tiempo tan rela­
tivamente corto que se requiere para que se complete, realmente

- 2 -



s Tf
impide casi toda confrontación de las características químicas y 

60 físicas o del análisis químico de la composición, que pudieran
servir de guía para la regulación de la operación de fundición 
o soplo.

Nosotros hemos inventado un método y los aparatos mediante 
los cuales puede hacerse que el proceso Bessemer de producir aoe- 

86 ro sea regulado con más precisión y que se reduzcan considera­
blemente las cargas desechadas. En términos generales, el inven­
to consiste en substituir el efecto visual de la llama del con­
vertidor sobre la vista del jefe del horno con un índice del 
progreso de la operación de soplo o fundición, que es más seguro 

60 y que no está sujeto a la falibilidad humana. En una forma de
aplicación práctica del Invento se procede a tomar una determi­
nación fotomátriea de la energía radiante emitida por la llama 
del convertidor durante varias etapas del soplo, y se regula 
después el soplo según se requiera para producir un acero de las 

65 características y composición deseadas, basándose el modo de la
regulación en determinaciones similares de soplos anteriores.

El aparato que hemos hallado satisfactorio para aplicar el 
método que acabamos de describir comprende una ampolleta o célula 
sensible a la luz posioionada de tal modo que se sujeta a la irra- 

70 dhción de la llama del convertidor; un sistema de amplificación
para multiplicar la capacidad de la célula fotoeléctrica o sen­
sible a la luz; y un instrumento indicador de forma apropiada, 
que puede ser ventajosamente un registrador gráfioo de construc­
ción conocida. También pueden ponerse filtros adecuados entre 

76 la celda fotoeléctrica y la llama del convertidor, para proteger
la válvula contra exceso de irradiación o para reducir las irra­
diaciones que lleguen a la célula a cierta escala de frecuencias 
dentro de una o más bandas predeterminadas. Más adelante des­
cribiremos el aparato con más detalles junto con el proceso que 

80 hemos hallado más satisfactorio para la aplicación del método de
este invento. Un arreglo típico del aparato eá el que se halla
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ilustrado algo diagramaticamente en los planos andXOS, pero se 
debe tomar esta ilustración meramente como un ejemplo, pues se 
podrán emplear otros aparatos u otros arreglos del mismo aparato 

85 para los mismos propósitos. En los planos
La Fig. 1 es un corte oentral vertical, principalmente en 

diagrama, de un convertidor Bessemer en posición de soplar, y 
el plano del corte es perpendicular al eje de inclinación del 
convertidor;

90 La Fig. 2 es un corte oentral, vertical y longitudinal
de la caja de la célula fotoeléctrica;

La Fig. 3 muestra en diagrama la posición de la caja de 
la célula fotoeléctrica con respecto al convertidor, y muestra 
también la posición aproximada de la llama durante el soplo;

95 La Fig. 4 es una curva que muestra las variaciones de la
energía radiante emitida por la llama del convertidor durante la 
duración completa de una operación de soplo completa;

Las Figs. 5 a 7 son curvas similares para operaciones de 
soplo que envuelven prácticas ligeramente diferentes; y 

100 La Fig. 8 es un grupo de curvas ilustrativas de la energía
radiante emitida durante el último minuto de varias operaciones 
de soplo diferentes.

Con referencia detallada a los planos, el convertidor de 
forma típica Bessemer 10 está ilustrado gran parte en forma dia- 

105 gramática. Estos convertidores están montados para su inclina­
ción sobre muñiones 11 y tienen un pico 18 para su carga y des­
carga. Las toberas 13 del fondo del convertidor permiten pasar 
aire comprimido, como se requiere para el proceso de conversión 
Bessemer. Como se ve en los planos, el convertidor mismo eom- 

110 prende un casco de planchas de acero con forro de ladrillos 
refractarios.

La célula fotoeléctrica 14, de cualquier tipo deseado, va 
montada en el soporte 15 dentro de una caja 16. Esta caja tiene 
accesorios para montar separablemente y recibir los filtros 17
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La unidad de fotooélula está arreglada como indica el dia­
grama de la Fig. 3, esto es, sujeta a la irradiación que emana 
de virtualmente toda la llama del convertidor. Se conecta esta 
fotooélula 14 con el amplificador 21 para multiplicar su capa­
cidad al punto de que pueda poner en acción el indicador 22.
Este indioador puede ser de cualquier tipo preferido, pero se 
prefiere un registrador gráfico capaz de producir un registro 
permanente de las variaciones en la emisión de energía radiante 
durante el curso del soplo.

Cuando se usa el aparato ilustrado en la Fig. 3 se puede 
obtener un registro como el que queda descrito, y en la Fig. 4 
se hallará un ejemplo típico de registro. Las abscisas de la 
ourva son unidades de tiempo, v.gr., minutos, y las ordenadas 
representan la corriente en millamperioe, que reoorre el regis­
trador 22. La capacidad de la fotocélula tiene una relación 
virtualmente lineal con la intensidad de la irradiación que esta 
recibe.

Hemos visto que para un grupo de condiciones iniciales 
dadas, a saber, la temperatura del hierro en el convertidor, las 
condiciones del fondo (v.gr., el número de toberas tapadas y el 
de las que están abiertas), y el estado del forro del converti­
dor, sigue un curso bien definido el monto de la energía radiante 
emitida por la llama del convertidor en periodos sucesivos de la 
duración del soplo, y parece también que la variación en el monto 
de la energía radiante emitida durante el soplo se relaciona con 
el progreso de las reacciones químicas en el convertidor, de un 
modo tan exacto que permite determinar oon precisión las reac­
ciones químicas midiendo el monto de la energía radiante emitida. 
Además, el progreso de las reacciones químicas puede ser regulado 
mediante el control adecuado del soplo. De este modo es posible 
arreglar la curva de tiempo-energía radiante de un soplo de en­
tera confonnidad con un soplo anterior que haya producido acero
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con la composición y características deseadas, aun en el caso 
de que este soplo no haya sido exactamente igual a ninguno otro 

ISO anterior. Si se mantienen las condiciones iniciales razonable­
mente constantes y se regula el soplo de las calderadas siguien­
tes de modo que se produzcan curvas de tiempo-energía radiante 
de forma y amplitud similares o idénticas, se hallará que el 
acero de esos soplos posee características físicas y químicas 

165 bastante uniformes. Aun cuando son algo diferentes las condicio­
nes iniciales de una serie de soplos, es posible con este invento 
obtener un grado mucho mayor de uniformidad en el acero que antes 
de este invento, si se usa la curva de radiante energía contra 
el factor tiempo, que es trazada por el registrador durante el 

160 progreso del soplo, utilizándola como guia para regular el soplo.
Bajo el punto de vista de la práctica, el invento requiere 

solo la producción de curvas como la de la Fig. 4, para un número 
considerables de soplos o calderadas, y del total de curvas se 
escogen las de aquellos soplos que hayan producido un acero más 

165 de conformidad con las normas predeterminadas de composición quí­
mica y características físicas, y se usan estas curvas selectas 
para que se guie por ellas el jefe de homo en los futuros soplos. 
De preferencia se seleccionan curvas maestras para cada converti­
dor que se desee regular. Las curvas producidas por un conver- 

170 tidor deben usarse exclusivamente para ese solo convertidor.
Puede cambiarse la naturaleza del tiro variando el volumen 

o presión, aplicando vapor (v.gr., por las toberas junto con el 
aire), o mediante soplo lateral (v.gr., inolinando el converti­
dor de modo que la corriente fluida pasa sólo por una parte del 

175 metal fundido). También podrá ser ventajoso regular la tempera­
tura del hierro, si fuere necesario, metiendo material frió, oomo 
recortes de hierro, etc., en el convertidor. Se mantienen las 
condiciones iniciales, v.gr., temperatura del hierro y estado del 
forro del convertidor, tan óptimas como fuere posible.

180 Los resultados de estos variados medios de regulación, que
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se ven en la curva de la Flg. 4 por ejemplo, son los que siguen: 
al aumento de presión sigue un alza de la curva, y a la baja de 
presión un descenso de la curva; a la aplioaolón de vapor sigue 
usualmente un descenso repentino muy parecido al que sigue a la 
baja repentina de presión.

185 Las Figs. 5 a 7 son curvas de tres soplos sucesivos según
este invento. Estas curvas muestran los efectos de los diferen­
tes medios de regulación. (Debe notarse que el tiempo sigue de 
derecha a izquierda en las abscisas y cada división representa 
un minuto). La llama producida por la combustión del silicio 

190 al principio del soplo produce sólo una ligera variación en el 
registro. El punto en que estas tres curvas dejan su valor de 
más o menos cero y comienzan a subir es aproximadamente el punto 
en que se inicia la llama del carbono. Los tres sOpios se ini­
ciaron a baja presión para evitar recalentamiento. En los soplos 

195 de las Figs. 5 y 6 subió la presión de tiro repentinamente a su 
valor total después de comenzar a quemarse el carbono y después 
de haber llegado las curvas a más o menos la ordenada 1.5, y 
las tres curvas subieron rápidamente a valores como de 7 y 8.
La curva de la Fig. 7 representa un soplo al que se aplicó vapor 

200 al principio. Al cortarse el vapor subió la curva a entre 6 y 7.
La práctica seguida para poner fin a estos soplos fue como sigue: 
Se vigiló la caída de oada curva al finalizar cada soplo para 
observar el codo o vuelta indicada por una raya vertical y una 
flecha. Se halló que asa vuelta o codo indica el punto más allá 

205 del cual toda nueva eliminación de carbono va aoompañada de un 
aumento mucho mayor de oxidación del hierro mismo. Más allá de 
dicho punto parece que la eliminación del carbono es mucho más 
lenta que en los periodos anteriores, mientras que la oxidación 
del hierro parece que aumenta rápidamente. Se continuó el soplo 

210 por un periodo adicional (anotado para cada soplo en la siguiente 
tabla), que por experiencia se ha visto que produce el contenido 
de carbono deseado sin que se produzca una cantidad indebidamente

- 7 -



grande de Feo. Para la olaae particular de aoero hecha fue este 
periodo de aproximadamente 20 segundos, pero no todos loa soplos 

21S se dejaron exactamente el tiempo deseado, como se notará en las 
curvas. Finalmente se indinó el crisol, en el punto indicado 
por cada curva, por una pequeña cresta al extremo izquierdo.

El resultado de una serie de nueve soplos Bessemer, todos 
de la misma clase de acero, completamente regulados por el méto- 

220 do y aparatos de este invento, se resume en la siguiente tabla:
Soplo C Mn Segundos después 

del soplo
% Desechado 

prueba a acido
% Desechado 
Superfloie

A .10 .77 26 5.8 1.67
B .11 .78 19 5.7 1.66
C .11 .76 20 0.0 4.34
D .10 .69 15 5.2 10.40
E .09 .75 21 1.8 1.03
F .11 .85 19 3.7 3.40
0 .10 .72 22 0.0 0.00
H .11 .81 19 0.0 —
1 .11 .88 20 0.9 1.22

Promedio 2.3% 3.0%
Promedio en soplos 

ladora —
sin fotocélula regu-

9.7% 5.0%
255 se notará que el oontenido de carbono en los nueve soplos

asi regulados cae dentro de una escala de dos puntos, entre .09% 
y .11%, lo que seria notablemente consistente aun en la práctica 
de altos hornos o de crisol abierto. El contenido de manganeso 
varia entre los dos extremos de .69% y .88%, y si se omiten estos 

240 dos extremos, se verá que la varioaión es sólo entre .72% y .85% 
Estas cifras son mucho más consistentes que el promedio de las 
prácticas ordinarias, en las cuales no es raro una variación de 
contenido de manganeso de .30% entre soplos sucesivos de esta 
calidad de aoero.

245 Las Figs. 5 a 7 muestran los efectos de la aplicación de
vapor, que produoe rápida calda de las curvas, muy parecida a la 
de las Figs. 5 y 6.
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La Fig. 8 muestra fenómenos interesantes que indican tam­
bién la utilidad del control de célula fotoeléctrica. Laa curvas 

, en
S60 representan el ultimo minuto/ooho soplos de Bessemer con bajo 

contenido de carbono, indicados de 1 a 8. Los círculos negros 
indican el punto de cada curva en que comenzó el crisol a incli­
narse; y las crestas abruptas en el fondo marcan el final del 
soplo, es deoir, el punto en que se cortó el tiro. Se notaré 

855 que el punto Inicial de la inclinación del receptáculo corres­
ponde a una variación más o menos pronunciada en la curva en 
general. Se ha observado que, siendo las otras condiciones las 
mismas, mientras más alto el contenido de azufre del acero más 
baja es la posición de esa variación. También aparece que el 

260 tiempo entre la iniciación de esa variación y el final del soplo, 
o en otras palabras, la distancia sobre la línea de eje horizon­
tal entre el comienzo de la variación y la punta de la cresta 
final de la curva, es Inversamente proporcional a la eficienoia 
de la adición de manganeso, o se cree que directamente propor- 

265 clonal al contenido de Peo del acero.
Debemos explicar que el contenido de manganeso indicado por 

la tabla no es el que tiene el acero al final del soplo, sino el 
que se obtiene en el análisis final por adioión de ferromanganeso 
al metal soplado casi sin ningún manganeso, después de pasarlo 

370 del convertidor a la cuchara. Podría parecer muy simple el pro­
blema de obtener el deseado contenido de manganeso en el acero, 
porque el acero soplado contiene una cantidad insignificante de 
manganeso y la cantidad requerida en teoría se añade poniendo 
una cantidad de ferromanganeso que puede calcularse con preci- 

275 slón según el peso de la carga, el análisis del manganeso y el
análisis final deseado. Pero el problema se complica con la pre­
sencia en el metal soplado de una cantidad grande y no regulada 
antes de FeO, resultante de la oxidación del hierro con el aire 
de tiro. Se ha descubierto que la mayor parte de este Peo se 

280 forma después da progresar el soplo hasta más allá del codo o
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desviación de la curva de tiempo-energía radiante, como se ha 
dicho ya. Este Feo oxida rápidamente el Mn añadido y forma MnO, 
no metálico, de suerte que la cantidad de manganeso que se mez­
cla con el acero es siempre menor que la cantidad añadida. Como 
la cantidad de FeO en un soplo cualquiera no se conoce, ni está 

205 sujeta a más de un control muy crudo e inseguro, según las prác­
ticas conooidad antes de este invento, es claro que no se podrá 
conocer con ninguna precisión la "eficiencia" del manganeso, o 
sea la cantidad relativa del manganeso añadido que habrá de for­
mar aleación con el acero, asi es que la adición de ferromanga- 

290 naso habrá que calcularla sólo con muy mediana aproximación.
Pero con la aplicación de este invento puede regularse fácilmente 
el período de soplo después de llegarse a la desviaolón, vuelta 
o "codo" de la curva, con lo cual se regula el contenido de Feo 
en el acero y también, por consiguiente, la eficiencia del man- 

295 ganeso. Por consiguiente, con la aplicación del invento se hace 
ahora posible obtener en el acero Bessemer el deseado oontenido 
de manganeso con mucho mayor precisión que en el pasado.

A veces conviene poner uno o más filtros, como se ve en 
17 y 18, entre el convertidor y la fotocélula, para eliminar la 

300 energía radiante de ciertas longitudes de onda o frecuencias y 
admitir las frecuencias de las otras regiones. Se debe esto a 
que la distribución de energía en el espectro de frecuencias no 
es uniforme, y se ha visto que bajo ciertas condiciones se adapta 
mejor a la regulación la curva de energía radiante de una parte 

305 del espectro del soplo, que del espectro completo. Por ejemplo, 
bajo condiciones favorables no se pone filtros, pero si no son 
favorables las condiciones, el uso de un filtro rojo cortará 
ciertas variaciones superficiales en la curva de tiempo-energía 
radiante, que tenderían a oscurecer el curso significativo de las 

310 reacciones en el caso de ausencia de ese filtro. Por otra parte, 
el uso de un filtro verde es a veces ventajoso cerca del final 
del soplo, porque la curva de la energía radiante que pasa por
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eate filtro, trazada contra el tiempo, exhibe una inclinación 
menos escarpada que la curva obtenida sin el filtro, se ha 

515 visto que el uso de un filtro que corta toda otra irradiación 
que no sean los rayos infra-rojos será ventajoso por ciertas 
razones. Estos rayos penetran más que los rayos visibles, asi 
es que los afectan menos el humo o vapores del aire. Además, es 
innecesario hacer la oorreoción por luz solar ouando ge usa la 

520 expresada irradiación infra-roja.
Bajo ciertas otras condiciones podrá convenir también que 

uno de los filtros, v.gr., el 17, sirva de protección para la 
fotocélula contra exceso de irradiación y daño. También con­
templa este invento el uso de más de un indicador, cada uno con 

328 filtro diferente, porque ciertas frecuencias o oolores son más 
apropiados que otros para indicar los grados de progreso del 
soplo. El vapor afecta la irradiación de ciertas frecuencias, 
pero no los rayos verdes. Parece que la irradiación verde es 
de intensidad más estable y más uniforme en todo el soplo.

330 En vista de esta descripción, se comprenderá que el inven­
to hace posible producir acero por el proceso Bessemer con com­
posición y características que varían mucho menos entre fusión 
y fusión de calderadas, que según los otros procesos conocidos, 
en los que el jefe de horno tenia que fiarse únicamente de sus 

335 propias reacciones visuales para determinar la naturaleza de la 
llama del convertidor. Con la ayuda de este invento podrá un 
hombre casi sin experiencia obtener resultados' iguales a los que 
sin nuestro invento puede obtener el jefe de horno más experi­
mentado. No sólo es posible obtener ahora un grado mayor de 

340 precisión y uniformidad entre fusiones o soplos, sino que además 
se puede llegar con nuestro invento más cerca de las normas cada 
vez más rigurosas que exigen los consumidores de acero, acerca 
de la composición y características de los aceros para fines 
especiales. Este invento viene a vencer, en efecto, la desvena 

345 taja histórica del proceso Bessemer y le permite competir con los
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métodos modernos, como los de crisol abierto y homo eléctrico, 
en los que as posible un control muy exacto del progreso da las 
reacciones químioas que envuelve la fabricación de acero.

Los resultados de la prueba de ácido y de inspección de la 
superficie muestran que el acero de soplos regulados según este 
invento es más sano y de mejor superficie o calidad que la mayo­
ría de los aceros hechos sin la regulación fotoeléctrica. Las 
pruebas al ácido se hacen cortando transversamente una lámina 
de la barra, y calentando la lámina en ácido sulfúrico. El áci­
do disuelve el material no metálico, asi es que enseña las raja­
duras o grietas, burbujas o resquicios ocupados por ese material. 
La tabla anterior indica que sólo tres de los nueve soplos mos­
traron un resultado correcto, sin nada que rechazar en la prueba; 
pero la más alta proporción de desechados, en el soplo A, fuá de 
5.8% solamente, por peso, que es mucho menos que el promedio de 
9.7% para la misma clase de acero hecho sin aplicar este invento. 
El promedio de desechados en los nueve soplos regulados según 
este invento es de 2.3%, o menos de la cuarta parte del promedio 
para soplos sin el control de este invento. Los defectos de su­
perficie comprenden grietas, rajaduras, flujos, costuras y otras 
imperfecciones visibles que afectan la calidad del producto final. 
Los rechazos de superficie para los nueve soplos dieron en pro­
medio 3.0%, b ligeramente más de la mitad que en los soplos en 
que no se aplicó este invento.

Nuestro método de control es también ventajoso porque per-
, terminal

mite determinar con precisión el punto/iel soplo aunque las ca­
racterísticas de la llama visible para el ojo humano se obscu­
rezcan con los vapores, humo, gases y otras emanaciones de los 
componentes de la aleación, que a veces se añaden en el conver­
tidor.

Debe entenderse que no es esencial hacer un registro con­
tinuo de la energía radiante emitida para lograr los beneficios 
del invento. Es posible que sólo oon observaciones instantáneas
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./ aintarvaloS obtenga al-.-^plS adn .sufiC-iente' í nf ormaaión para va- 

?iay al curso del soplo, j Paro el uso de un instrumento regis­
trador ea evidentemente ventaj Oso para fin^s do comparación.

Bn vista áe la. deooripaión que precede, fácilmente se, com­

prenderá qué. l  ás operaciones mencionadas son caraoterístioas del ; 

prooeBO ác ido Beaaemer. Pero e l invento no se limita dnioámente a 

este proccso Jáessemer sino que es ap-licable con iguales satía fácti 

y ios resultados a la rcgulaoión (le los convertidores manejados se- 

gdn los principios del proceso básico Bessemor.

Aun cuando hemos descrito e ilustrado solo una de l^s for­

mas'preferidas de aplioaodón del invento., ' debe entenderse que se 

podrán hacer cambios en los métodos o en el arreglo do los 

ratos sin jue haya desviación del espíritu, del lávente 'ni." 

nlonnoes de las reivináicacionop.

395

400

435

Se reivindica lo siguiente ermo objeto de la patente: .

1. -  Un método para controlar un convertidor Bessemer, de 

fórme qúe Re produzca acero, con composición y características desea., 

dan, que comprende 'determá^ec' la  cantidad de cnergia radiante emi­

tida por la' llama del convertidor, c-aracterisado -por e l hecho de' 

registrar un un gráfico las variaciones instantáneae án la.energía 

radiante de, 1.a lláme del Convertidor a. medida que progresa e l so- 

.pío,, continuando ént' hnstn que en el gráfico aparezen'una in- 

terrupción b ángulo bien.marcados,' y "-terminando s.1 Rópio virtual- : 

nüente 'ni fi^a l deun periodo previ,.t-ient'e determinado después' d^ ía' 

aparición d¿l ángulo o interrupción.

- U¿, ptétodo segdn sol punto 1, eai-MCterize-do por a l hechd , 

de áster minarle foto&átri^amente e l monto de la eneran rediantn.;

, :. v- j
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tVW' una banAa de* fhe ouenn laemitida por la  Hajaa dais 

predeterminada.

3. -  Un método ;;.egdn e l pu-nto 1 o 2, oaraq'teriaado por a l he­

cho de restringirse la determinación fotométrios a bandas de dife­

rentes frecuencias c.urant$; diferentes porciones del -sóple.

4. -  Un método seg&n #tMtlquicrn d& los puntos 1 a 3, caracte­

rizado cor el, hecho do medirse la  eneráis radiante emitida por la 
llama deL convertidor durante el soplo, y por compararse loa resul­

tados de la medición con registro de 1c emisión de- energía yé*;

.'dlahta de un soplo anteri^ru, - ..... i;..:

.1...-.$. -  un método segdn '&panquiera de ion p-uhtop l  a 4, o.arnut#4' 

i^iz^do por ei"h*aRo '¿(S" rég^ arae-de' t;d  modo a i  t i r o ,  'que.'se C;Om'#'.¿':': 

^qraan naturalmente la s  variaciones en la'.'emisión ds-'-anór^a-r^^ 

'''diehts de la  llama ocln las' variaciones regintred as durante e l. s'.'Op-io 

de dna cal(terada an terior que produjere -tin- acaro'áon la-com pO sici^  

y Ó e ra c tc r ís tlc a  d^sead^s-.-

6. -  un método segAn Cualquiera de los puntos 1 a 3, óaábñ#táa-̂ \-"''' 

i.'t^edó' .p'or el neoho db veriwse lu naturaleza del tira para produ<-

o lr una curyn de picap o-energía, que se conforma naturaimente a la  

curva de una aaidpradp previamente ohservadn que produjera un aceró 

con dichas oarncterís'ticaa y composición.

7. -  Un método pai?a ojua^roiar convertidores Baa&amer.

Tal y coto se ha descrito en le Mamorin que ánteeede,. repre- 

- sentado en los, dibujos que se ucompadan y para, loa fines qdó sé 

han aspeoifioado. !

- Esta Memoria consta da catorce hojas escritas,por una nolp- 

caras. ' Madrid.^C )''htiu
i'. h .

i'.'''í.,'';.:... A!beñ<p,c!.é Étzáb.tyHu
, ( t í
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