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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A
por VEINTE años

a nombre de A R B E D, ACDBRIES REONIES DE BURBACH-EICH-DNDELAN(a:, 
S.A., entidad luxemburguesa, establecida en Luxemburgo, Gran Du­
cado de Luxemburgo, por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ACERO".

La presente invención ae refiere a un procedimiento de fa­
bricación de acero en el convertidor por afino neumático de fun­
dición fosforosa por medio de un gas o de una mezcla gaseosa oxi­
dante.

5 Es bien sabido que, durante la fabricación del acero por
el procedimiento Thomas clásico, la eliminación del fósforo no 
se hace e no se termina más que después de la oxidación comple­
ta del carbono. Se conocen les inconvenientes de este fenómeno 
cuya existencia no permite al fabricante del acero obtener un 

10 baño cuya desíosforación haya sido llevada tan a fondo como po­
dría desearse y elaborar aceres con gran contenido de carbono.
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Se han propuesto ya muchos procedimientos para remediar 

estos inconvenientes y terminar la desfosíoración antes o al 
mismo tiempo que la descarburación.

Sin embargo, la mayoría de estos procedimientos tienen 
como inconvenientes alargar la operación de conversión y de ahí 
resulta la obligación de crear instalaciones más vastas lo que 
entraña gastos de primer establecimiento y de fabricación más 
elevados.

Se ha propuesto además tratar la fundición por el procedi­
miento Tilomas clásico hasta un contenido en carbono de aproxima­
damente 0,4 % y luego, después de haber bajado la retorta, pro­
seguir la conversión insuflando oxígeno puro sobre el baño por 
medio de una lanza lateral y terminar finalmente la operación 
soplando algunos segundos por el fondo después de haber levanta­
do la retorta. Se llega asi a obtener un acero que contiene apro­
ximadamente 0,02 %  de fósforo y de 0,04 %  a 0,05 %  de carbono.

Sin embargo, este procedimiento presenta todavía ciertos 
inconvenientes. Si efecto, para evitar la espumad6n de la es­
coria durante el último alzamiento, es necesario llevar la pri­
mera fase del procedimiento hasta un contenido bastante peque­
ño en carbono. Además, al final de la operación, el contenido 
en carbono del baño es relativamente pequeño y el acero obte­
nido no puede, por consiguiente, ser utilizado más que para de­
terminadas fabricaciones. Finalmente, el procedimiento en cues­
tión no permite prácticamente hacer dos escorias.

La presente invención tiene por objeto un procedimiento 
que permite remediar estos inconvenientes, consiste esencial­
mente en que en la primera fase de la operación, en que el so­
plado tiene lugar por el fondo, se prosigue la conversión hasta 
que el baño tenga un contenido de aproximadamente 1,5 a 0,7 %
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de carbono y porque en la segunda fase de la operación, en que 
el soplado se hace por la parte superior, se inyecta cal en pol­
vo en suspensión en el oxígeno de soplado#

En el caso de fundiciones de bajo contenido en silicio, es 
5 posible realizar la primera fase de la operación sin adición de

cal, siendo suficiente en este caso la escoria residual de la co­
lada anterior para evitar proyecciones, jpor el contrario, en el 
caso de soplado de fundición con contenido en silicio superior 
por ejemplo a 0,25 — 0,30 %, parece necesario añadir cal en la 

10 primera fase de la operación# Esta adición de cal en la primera 
fase se puede hacer entonces, según la invención, ya sea en tro­
zos por el método habitual, ya sea en forma de polvo inyectado 
por el fondo por medio del viento de soplado, ya sea igualmen­
te en forma de briquetas de polvo aglomeradas.

15 Se puede igualmente con interés, y si esto es necesario,
añadir minerales u óxidos de hierro o aún productos silicioses 
durante la segunda fase de la operación. Esta adición se puede 
hacer, ya sea por el método habitual, ya sea en forma de polvo 
inyectado por medio del viento de soplado.

20 Se ha comprobado que la combinación de las dos fases des­
critas y la inyección de la cal en forma de polvo durante la 
segunda fase tenían por efecto adelantar la desfosforación y 
por consiguiente permitir terminar la operación con un conte­
nido en carbono más elevado.

25 Se ha comprobado igualmente que el procedimiento objeto
de la invención permitía reducir el fenómeno de la emisión de 
humos rojos que resulta generalmente del empleo del soplado de 
oxígeno por la parte superior.

¡Rara hacer comprender mejor la invención, daremos segui- 
30 damente a título no limitativo dos ejemplos de aplicación del
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Ejemplo I

2 4 6 6 6 Í
Se han introducido en un convertidor tres toneladas de 

tochos y 20,2 toneladas de fundición que contiene 3,52 %  de 
5 carbono, 0,4-7 % de manganeso, 1,9 % de fósforo y 0,42 %  de si­

licio y se ha comenzado la operación soplando por el fondo por 
medio de aíre enriquecido con 30 % de oxigeno que contiene en 
suspensión 0,6 Kg. de cal por m3* El gasto era de 400 m3 de aire 
enriquecido por minuto y se ha soplado asi durante dos minutos* 

10 Después de esta primera fase de la operación, el baño con­
tenía 1,58 % de carbono, 0,19% de manganeso, 154 %  de fósforo y 
trazas de silicio*

Se ha rebatido entonces la retorta y se ha insuflado so­
bre el baño por medio de una lanza oxígeno puro que tiene en 

15 suspensión aproximadamente 3 Kg. de cal per m3* El gasto era 
de 60 m3 por minuto y se ha soplado así durante 12 minutos, 
luego se ha inyectado oxígeno sólo durante 6 minutos suplemen­
tarios a razón de 6o m3 por minuto*

Después de esta segunda fase de la operación, se ha com- 
20 probado que el baño contenía todavía 0,17 % de fósforo y 0,35 % 

de carbono*
Finalmente se ha pasado a la última fase de la operación 

y se ha soplado durante 15 segundos después de haber levantado 
la retorta, El final de la operación, el baño contenía 0,024 %

25 de fósforo y 0,054% de carbono.
Ejemplo II.

Se han introducido en un convertidor 3 toneladas de tochos 
y 20,1 toneladas de fundición que contiene 3,56 % de carbono, 
0,44% de manganeso, 1,92% de fósforo y 0,37% de silicio y se 

30 ha comenzado con 30 %  de oxígeno que tiene en suspensión 0,6 Kg.
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de cal por m3. El gasto ara de 400 m3 por minuto y se ha soplado 
durante dos minutos. Después de rebatimiento de la retorta, se 
ha insuflado sobre el baño por medio de una lanza oxígeno puro 
que tiene en suspensión 3 Kg. de cal por m3. El gasto era de 60 
m3 por minuto y se ha soplado durante 8 minutos. Después de esta 
segunda fase de la operación, el baño contenía todavía 1,4 % de 
carbono, 0,39 % de fósforo, 0,18 %  de manganeso. Se ha procedido 
entonces a la extracción de la escoria y luego se han añadido 
pajas de laminador y se ha soplado sobre el baño por medio de 
una lanza oxígeno puro que tiene en suspensión 3 Kg# de cal por 
m3. El gasto era de 6o m3 por minuto y se ha soplado durante 3 
minutos. Luego se ha inyectado oxigeno solo durante 7 minutos a 
razón de 60 m3 por minuto.

Después de esta operación, el baño contenía todavía 0,3 % 
de carbono y 0,05 % de fósforo.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en Luxem— 
burgo el 3 de Febrero de 1958, bajo el Num. 35.757, se acoge a 
los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro­
piedad Industrial.

20 N O T A

Los puntes de invención propia y nueva que se presentan 
para que sean objeto de esta Patente de invención en España, 
por VEINTE años, son los siguientes:

ls. - Procedimiento de fabricación de acero en un conver- 
25 tidor con fondo provisto de toberas y/o de agujeros de soplado 

en el cual la operación es conducida en dos fases por lo menos,
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la primera de las cuales tiene lugar por soplado por el fondo 
del convertidor y la segunda de las cuales tiene lugar después 
del rebatimiento de la retorta por inyección de oxígeno por la 
parte superior, caracterizado porque durante la primera fase de 
la operación se prosigue la conversión hasta que el baño tenga 
un contenido de carbono de aproximadamente 1,5 a 0^7 % y porque 
durante la segunda fase de la operación se inyecta cal en pol­
vo en suspensión en el oxígeno de soplado.

2S. - Procedimiento del género mencionado en la reivindi­
cación 1, caracterizado por que se añade cal al baño durante la 
primera fase de la operación.

33. - Procedimiento del género mencionado en la reivindi­
cación 2, caracterizado por que la adición de cal de la primera 
fase se hace por inyección por medio del viento insuflado por 
el fondo.

43. - Procedimiento del género mencionado en la reivindi­
cación 2, caracterizado porque la cal es añadida en primera fa­
se en forma de briquetas de polvos aglomerados.

53. — Procedimiento de fabricación de acero.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede y con 

los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de seis hojas escritas por una sola

cara.
Madrid, ? O ^
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