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PATENTE DE INVENCION
por 20 efios
por “UNA INSTALACION PARA LA FABRICACION DE ACERO DE CONVERTIDO-
RES MULTIFLES", a favor d_e' SOCIETA ITALIANA IMPIANTI - Societd
per Azioni, de nacionalided iteliena, domiciliede en GENOVA (Ite-
.lia), 9, Piazza Piccapietra. Con prioridad de la solicitud de
Petente itelisna n® 12.960/66, presentads el 3 de junio de 1966.

MEMORIA DESCRIFPTIVA

La presente Patente de invencién se refiere a una ins-
talacién péra. la febricacién de acero del tipo gue incorpora
una pluralidad de convertidores méviles.

Laeg instalaciones para la fabricacidén de acero en las

5« que verias operaciones del ciclo, tales como le carga de la cha-
terra sflida, si se requiere, su precalentamiento, la carga de
la fundicién de hierro en estado de fusidén, el soplado, el ver-
tido del acero y de la escoriz el limpiado y el reencemisado de

, un convertidor mévil, se efectian separadamente en estaciones
10. distintes, son ya conocides y forman el objeto de wma Patente
enterior del presente solicitante. En esta Patente anterior se
d4 a conocer una pista o guia por lo menos parcialmente cerra-
da a lo largo de la cual se despleza, a modo de carrusel, uno o

preferentemente varios convertidores dotados de ruedas. Las ven
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tajes mis importantes de diches instaleciones de fabricacién de

acero son de que la utilizaeién del aparato soplador' se incre~.
mente, cuyo aparato es el més complicado y costoso de los que
componen lg instalecidn de fabriqacién de acero y permite tam-
bién que el procesoc de fabricacién de scero puede ser autometi-
zado.

La presente Paten‘té se refiere & una instalscién neumd
tice pare la fabricacién de acero, de tipo mejorado, tel que
comprende convertidores méviles montaedos sobre ruedas o simila-
res, que permite, a iguel produccidén, una considersble reduccidn

del area cubierta y del area ocupade por la instalacidn y/0 una

. considerable simplificacién del conjunto de la instalacién.

Le Patente estd basada en el Principio admitido de que
el tiempo necesario pare efectuer las operaciones de soplado en
un convertidor no excede del fiempo necesario .para efectuar, en
relacién con el mismo convertidor, las demés operaciones; es
decir, el vertido del acero y la escoria, la limpieza de la bo=-
ca del convertidor, la reperacién del orificio de salidsa, la
carge y precelentamiento de la chatarra y la caerge de la fundi-
cibn de hierro en estado de fusién.

De acuerdo con la presente Patente, se prevé wna ins-
talacién neumética para la fabricacidn de acero del tipo dotado
por 1o menos de dos convertidores méviles adaptados pars ser
desplazados a lo largo de uns Piste entre una estacién de sopla
do dotada de un sparato de soplado del acero ¥y una estacibn de
carga y descarga dotada de medios para efectuar el vertido del
acero y de la escoria, la limpieza de la boeca del convertidor ¥y
le reparacién del orificio de selida, la carge de la chatarra y
la carga de la fundicién de hierro, pudiendo funcionar indepen=-
dientemente dichos convertidores, simlténeamente y quedando

dispuestos pare desplazarse hacie ¥ pararse elternativamente en
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le estacidn de soplado y la estacién de carga y descarga, con
lo que cuando un convertidor estd situado en la estacidn de
soplado, otro convertidor estd situado en la estacidén de carga
¥ desceargae. _ 7

Adenés de llevar a cabo las operaciones antedichas
en la estacién de carga y descarga, otras opergciones e inclu-
80 slgunas més, tales como la exiraccién de muestras y la prue
ba de temperatura se pueden llevar s cabo alll mismo.

De gcuerdo con ung realizecién de la invencién, la
estacién de soplado y una estacién de carga y descarga pueden

situarse con respecto a una pista 0 guia sobre la cual se des-

' plazan dos convertidores méviles, de modo gue cuando uno de los

convertldores es desplazado hacia la estacién de soplado, el
otro es desplazado hacia la estacibén de carge y descarge y vi-
ceversa.

De acuerdo con otra realizacién de la invencién, la
estacién de soplado estd situade entre dos estaciones de carga
Y descarga, a lo largo de una pista sobre la cual se monfan dos
convertidores. La disposicién es tal que cuando uno de los con=
vertidores en funcionamiento rueds hacia cualquiera de las es-
taciones de carga, el otro convertidor rueda hacia la tnica es-
tacién de soplado y viceversa.

Esto permite otra reduccibén del area ocupada por la
instelacién de fabricacibén de acero y une simplificacién del
movimiento de los convertidorés, los cuales pueden ser desplaza
dos & lo largo de wne pista sustancialmente rectilfnea o lige-
ramente curvada.

Cuendo esta ltima realizacién se aplica a instalacio
nes de fabricacién de acero del tipo L D(Linz-Donawitz)en las
cuales la carga estd sujeta directamente al soplado (proceso de

etapa Unica), las dos estaciones previstas en lados opuestos de
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la estacién de soplado son simplemente estaciones de carga y
descerga. Sin embargo, cuando dicha realizacién se eplica a ing
telaciones para fabricacién de acero del tipo que funcionan de
acuerdo con el proceso de dos faaes, incluyendo otras operacio-
nes que son llevedas a cab en la carge, antes o después del
soplado, se disponen dos estaciones combinadas de carge de des—
carge y de soplado en ledos opuestos e una estacidn intermedis
de soplado, en cuyas estaciones combinadss se llevan a cabo los
otros pasos o fases del proceso operativo.

Desarrollendo posteriormente el concepto antedicho

de una sola estacién de soplade intermedia a dos estaciones de

. carge y descarga, les instalaciones de fabricacién de acero -

pueden quedsr constituidas de modo que queden previstas dos o
més estaclones auxiliares en uno o ambos lados de la estacién
de soplado, siendo igual el nimero de convertidores en funcio-
namiento el niéimero de todas las estaciones menos una. En el ca
go de instalaciones de fabricacién de acero que funcionan de
acuerdo con el proceso de etapa ¥nica I D, la estacién externa
en cada lado de la estacién de soplado" es una estacién de car—-
8a y descarga, mientras que la otra estacidén intermedia o cada
estacién intermedia, es decir, la situads entre la estacién de
soplado y la estacién exterior de carga y descarga, es una es-
tacién combinade de carga, descarga y soplado. En el caso de
instalaciones neumdticas de fabricacién de acero que funcionen
de acuerdo con el procedimiento de dos fases, todas las estacio
nes previstas en cada lado de la estacién de soplado son esta~
ciones combinadas de carga o descarga y sopledos

Para mejor comprensidén de le invencidn, se adjuntan
a titulo de ejemplo, varios dibujos que se refieren a algunas

realizaciones preferentes de la misma.

Las figuras 1 y 2 son unas vistas en planta esquemé-
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acuerdo con una realizacién de la invencién, dotada de una es-
tacibn de soplado dispuesta entre dos estaclones de carga y des
carga y funcionando en combinacién con un par de convertidores
néviles mostredos en dos estaciones de funcionamiento distintas.

Las figuras 3, 4, 5 y 6 son secciones verticales res-—
peetivamenfe, seglin los planos de éorte III-I1I, IV-IV, V-V y.
VI-VI de la figura 1. S

' Las figuras 7, 8 y 9 son vistas en planta esquendti-
cas de otras varias realizaciones de la instalacién de fabrica-
cién de acero de acuerdo con la invencidn.

En la realizacién mostrada en las figuras 1 a 6, la
instalacién neumdtics de fabricacién de acero comprende une
pista de carriles miltiples sustancialmente rectos -11- sobre
los cusles se desplazan log carrog -2- portadores de los ires
convertidores =1-, -=101-, -201-. La construccién de los carros
y su impulsién y disposiciones de control no formen parte de
la presente invencién y por lo tanto no se describirén en la
misma.

Entre los extremos de la pista -11-, estd montada una
eatacién de soplado -S-, situada entre dos estaciones auxilia-
res de carga y descarga C1 y C2 dispuestas a lo largo de la pis
ta con cierta separacién en cada una de las cuales pueden efec~
tuarse todas las demis operaciones, incluyendo el vertido del
acero y de la escoria, limpleza de la boca del coanvertidor y re
peracién del orificio de salida, carga y precalentamiento de la
chatarra y carga de la fundicién de hierro en estado de fusién.

Lea pista -11- tiene expansiones en los lados de dos
estaeiones'de carga y descarga C1, 02, separadas de la estacién

S. En una de estas prolongaciones estd situada una estacién de

reencamisado R de los convertidores, mientras que en la otra ex
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pansibn D se facilita la retirada por 1o menos de un convertidor.
" Entre las dos estaciones de carga.y descarga C1, 02

¥ preferentemente en alineacién con la estacidén de soplado S,

se ramifica una pista secundaria ~12- de la pista principal -11-

en direccién perpendicular a la misma. Los convertidores mévi- .

les o dotados de ruedas -1=, -101-, -205-,, pueden ser transfe-

ridos desde la pista principal -11~ & la pista secundaria -12-

¥ viceversa, por medio de una mesa giratoria, no mostrada, si-

tuada en la interseccién de las pistas =11- y -12- o por medio

de unos pies elevadores del convertidor y sccionados hidreuli-

camente, los cuales se extienden hacia arriba sobresaliendo de

. 1le superficie sobre la cual estén montadas las pistas ¥y exten-~

diéndose hacia sbajo fuera de los mismos carros de converbidors
La manera en que se realiza este trensferencia de una pista a
Btra pusde ser convencional y por lo tanto no se describird en
esta Patente. 7 )

En esta realizacifn, uno de los convertidores —201=
estd situado en la estacién de reencamisedo R ¥ congtituye un
convertidor de reserva, mientras que los otros dos convertido-
res -1-,-101-, son convertidores de trabajo y.se desplazan o
blen alternan, preferentemente de modo simultdneo hacis atrés.
¥ hecla delante, es decir a la derecha y a la izquierds y vicej-
versa sobre la pistg —=11=.

En la posicifn mosirada en le Ffigura 1, el converti-
dor -1- estd en la esbacidn dé soplado S, mientras que el con=-
vertidor -101- estd em la estacién 01 de la izgquierda de carga
y descarge, donde todas las demés operaciones se llevan a ca< .
bo, incluyendo la extraccién de muestras le comprobacidn de tem
peraturas y composicién, el vertido del acero y la escoria, la
limpieza de la boca del convertidor y-la reparacién del orifi-

clo de salida, la carga de chatarra y el precalentamiento J car
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ga del hierro fundido en estado liquido y que conjuntemente,
requieren un tiempo menor que el tiempo de soplado en la es-
tacién S. Asi pues, cuando se ha terminado el soplado del con
vertidor —-1- en lg estacién S, el convertidor -101- en la es-
tacifn de carga y descarga C1 estd listo pera el soplado. Los
convertidores -i-, ~101-, consecuentemente son trensferidos
hacia la derecha sobre la pista principal =11- hasta que ol
convertidor -101- alcanze la estacibn de soplado S y el con-
vertidor ~1- alcanza la estacién C2 de la derecha de carga y
descarge tal como se muestra en la figurs 2.

Cuando la operacién de soplado del convertidor -101-
he terminado, el par de convertidores -1-, -101-, se desplaza
hacia la izquierds, a lg posicién mostrada en la figura 1, ¥
con el convertidor -1- en la estacidén de soplado S y el conver
tidor -101- en la estacibén C1 de la izquierda de carga y des—
carga, repitiendo asf el ciclo antedicho.

De este modo la estacién de soplado S es utilizada
précticamente sin interrupcién el actuar alternadsmente en ca-
da uno de los coanvertidores -1-, -101-.

En todos los casos en que sea necesario la renova-
cibn de las camisas o revestimientos de cuslquiera de los dos
convertidores -i~, -101-, dicho convertidor es desplazado a
la estacibén R, y es sustitufdo en el ciclo de trebajo por el
convertidor =201-~. .

Como ejemplo, paras llevar el convertidor =101- a la
estacién de reencamisado R, el par de convertidores —=i-, =101-,
es desplazado primeramente g la posicidn mostrada en la figu-
ra 2 y a continuacibn el convertidor ~101~ es desplazado desde
la estacién de soplado S a la piste secundaria -12-, mientras
que el convertidor -1- es desplazado todavia méds hacia la de-

recha y pasa de la estacién de la derecha de carga y descerga
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c2 a la expansiénrn en el extremofde la piste principal -11-
tel como se mestra por las lineas de punio de la fiéura 2+-EL
convertidor de recambio -201- es desplaéado entonces desde la
estacién R g la estacidn 02 y- el convertidor -101--es sucesi-
vemente devuelto de la estecién de soplado S & la pista prinei
pal -11=- ¥ 1uégo transferido a la estacibén de reencamisado R.
El convertidor -1~ puedé también-ser trensferido a
le estacién R de un modo similar. Para esta finalided, los dos
convertidores —1-, ~101~ son primersmente desplazados a la po-
gieifp mostrada en la figura 1 y a continuacién el convertidor
-1- es transferido a la segunda pista ~12-. ﬁos dos convertie
dores ==, -201- se desplazan entonces a-lo-iargo de la pista
principal -11- hasta que el con#ertidor_-191- es situado en la
expansién D y el convertidor -201- es posicionado en la esta-
cién de lafderecha de carga y descarga C2. EL convertidqr -1~
es desplazado entonces nuevamente a le estacién de soplado S
sobre la piste principal -11- y desplazadoc a la estacidn de
reencamisado Re. ' , -
Las instalaciones y éparatos-para las estaciones in-
dividueles S, €1, €2 y R pueden ser accionadas de cuglquier
modo apropiado, preferentemente de wn modo automéﬁico ¥y 8in
puentes grua, de modo gue pueden ser controladas por control
remoto bien sea desde una posicién de control locel para fun-
cionamientos - semiasutondtico 0 bien desde una posicidén de con-
trol centrel para el funcionsmiento completamente autom&tico
del ciclo. : - -
En lg estacién de soplado S, tal como se muestra en
la figura 3, se han dispuesto uwnas lenzes -3- para el soplado de
oxigeno hacia sdentro del convertidor, asi como ung. pantalla
-4~ para recoger y conducir gases ricos en mondxido de carbono

que se separan durante el soplado. La efiadidura de aditivos y



S5e

100

15

20.

25.

30.

-s- 330429

posiblemente otrase operaciones de refino, se pueden conseguir en
esta estacibén S y al fin de la 6peraei6n de soplado, se pueden
llever a cabo otras operaciones complementerias tal como la ex
traccién de muestras y la comprobascién de las mismas.

Las estaciones de carga y descarga C1, C2 son exacta
mente igusles e incluyen ambas medios para verter el acero y-
la escoria y medios para cargar los convertedores con chaterra
y con fundicidén de hierro en estado liquido. Un convertidor,
cuando est4 situado en uns u otra de las estaciones C1, C2 deg
pués de wna operacidn de soplado, es balancezdo a un lado y
se vierte el acero del mismo hecis una cuchars =14~ comporta—
da por un carro transportador -15-, después de lo cual bascu-
la al lado opuesto y se evacua la escoris del mismo hacle den
tro de un receptdculo -16- montado sobre un carro (figurs 4).
Los carros -15-~, -17- gue comportan respectivamenté la cuche~
ra -14- y el receptéculo -16- preferentemente se desplazan en
una zanja -18- a un nivel inferior al de la plsta -11-.

Por lo tanto, el convertidor puede gquedar montado
gobre un carro -2- de altura reducida, que posee la ventaja
de su mayor estabilidad y posibilita que las cucharas =14- y
los receptdculos ~16- pueden rodar fhcilmente debajo de agué-
llos para recibir el acero y le chatarra, respectivemente.

Después de vaciar el convertidor en la estacién C1
o C2, el convertidor y particularmente su boce es limpiada y -
se lleva a cabo la reparacién del orificio de salida y la com
probacién del forro o camisa de refractario.

En cada estacién C1, C2, se disponen medios para caxr
gar un convertidor con chatarra, dispuestos en un lado de la
pista =11- y medios para cargar el convertidor con fundicidn
de hierro en estado lfquido dispuestos en los lados opuestos

de le mismg pista. De este modo, después de reparar el reves—
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timiento y el orificio de salida tal como se he dicho entes,
ol convertidor es balanceado primeramente a un lado.y recibe
una cerga de chatarra sélida, por ejemplo desde un receypt dcu~
lo basculante —5- montado en wn carro -6- que se desplaza so=-
bre un puente —‘f—, tal como se muestra en la figura 4. El con
vertidor es entonces desplazado otrs vez en posicién erecta en
la cual su bocs se abre debajo de una campang -10- gque comuni-
ca con vna campana colectora -4~ (figura 6), en la estacidn .de
soplado S a través de conductos -23-, -21—.y purificadores
-22-. L0s gases ricos en mondxide de carbono desprendidos du-~
rante la operacidén de soplado en la estacidén S son asi condu~
cidos a cualquiera de 1as'estaciones de carge ¥ descarga C1, C2
¥ son quemados dentro del correspondiente convertidor situado
en dicha estacidn, recalentando de este modo la cargs de cha~
tarre. .- _ , -
Una vez que se he efectuado el precalentamiento de .
le chatarra, el convertidor se hace bascular gl lado opuesto
¥ recibe unea carga de fundicibn en estado 1{quido, por ejemplo,
por medio de una cuchara -9- ung vez que esta ha sido elevads
por el elevador -8- =z la posicidén mostrada en lineas de puntos
en la figure 4. El elevador -8- se extiende hacia gbajo al in-
terior de la zanja ~18- y la cuchera -9~ .puede ser introducida
en diche zanja -18- debajo del nivel de las pistas de los con—
vertidores -1-, -101-, =201~ tal como se muestra en lfnes con-
tinua, para recibir la carge de fundicidn en estado 1{quido des
de un receptdculo con ruedas, de forms shusads =19-, que dis-
curre sobre pistas que estén sustancislmente el mismo nivel que
la pista del convertidor -11-. El elevador estd construldo con
pistas laterales inclinadas que posibilitan gque el receptéculo
~16- en el carro -17- se desplace debzjo de 2quél cuendo la cu

charae -9- ha sido elevada & suficiente altura.
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De la descripeidn anterior es evidente que en cada

estacién Ci, C2 la carga de la chatarra y de la fundicidn en
estado lfguido y el vertido del acero y de la escoria se efec
tdan en la misma linea transversal, es decir sin mover el con
5« vertidor a lo largo de su pista -11-, pero efectudndose a di-
ferentes niveles, esto es una caracteristica importente y re-
duce considergblemente ol espacio de planta para le instela-
cién de fabricacién de acero.
En la estacibén R para el reencamisado del converti-
10. dor, ademds de los medios convencionales de enfriamiento del -
convertidor, de rotura del revesitimiento y de los medios de
. restauracibn y secado, tal como se muestra en la figura 5, se
dispone también une pequeila lanza -20~ para el soplado de aire
o de oxigeno para calentar el convertidor quemsndo en su inte-
15 rior coque u oftro combustible antes de que el convertidor wvuel
va a su clclo operativo.
| La figura 7 muestra une variacién de la disposicién
de la instalacidn para la fabricacién de acero anteriormente
descrita. En esta realizscién, se dispone una sola estacién
20s C1 para la carga y descarga, en un lado de la estacidén de so-
plado S, mientras que en el lado opuesto de la misma estacidn,
se disponen otras dos estaciones auxiliares CS2 y 02, de las
cuales la exberior C2 de igual modo que la estacidn C1, es una
estacién de cargae y descarga, mientras que la estacidén inter--
25+ media CS2 es una estacién compuesta de cargé, descarga y sopla
do. En esta instalacibén tres convertidores -{-, =-101-, =301-,
estén en funcionamiento simulténeo y son desplazados al unisono
hacia la derecha y hacia la izquierda, de modo que el converti-
dor -101- es cargado en la estacibén C{ y el convertidor -1~ es
30, cargado en la estacién combinada CS2. Ambos convertidores —1-,

=101~ reciben impulsidén de aire alternativamente en la estacidéns.
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El convertidor -301- por el contrario, es-cargado y descargs-
do en la estacién 02 y recibe la insuflacién de sire en la
estacién combinada €S2, la cual ocupa de modo alternado con
el convertidor =1
5e En la realizacién mostrada en la figura 8, se dispo
nen dos estaciones auxiliares CS1, C1 y €S2, (2, respectiva--
mente, en cade lado de la estacién de soplado S. Las dos esta
ciones externas C1 y C2 son estaciones de cargs, yhdescarga,
de modo similer a las descritas con referencia a las figuras
10 1 a 6, mientras que las estaciones intermedias CS1 €S2 son es
taciones combinadas de carga, descarge y soplado. En esta rea-
- lizacibn existen cuatro convertidores —=1-, =101=, =301-, —-401-
en funcionamiento simultdneo y estos son desplazados conjunte-
mente y de modo alternado a la dereche y hacia la izquierda.
15+ Los dos convertidores intermedios -1~ y ~101- reciben la insu-
flacibn alternadamente en la estacibn de soplado S y son car-
gados en las estaciones combinadas 0S2 y dS1, mientras que los
convertidores externos ;401- ¥y =301- son cargados y descarga-
dos en las respectivas estaciones externas G1 y G2 ¥ reciben
20. insuflacién de aire en las estaciones intermedias combinades—
CS1 y CS2 que ocupan alternadamente con los convertidores - —{04—
T =1=o
Las realizaciones anteriormente descritas se -refie-
ren a instélaciones de fabricacidn de acero del tipo LD, emplean
25« do un proceso de ebapa tnicas Para este tipo de instalacidén se
puede establecer las siguientes reglas genergles: Suponiendo-
que sea n el ndmero de convertidores en funcionamiento, el nd-
mero total de las estaciones dispuestas a lo largo de la pista-
de estos -convertidores es n+ 1 de las cuales, una es una estg

30s cién intermedia de soplado, sirviendo las dos externas para car

gar y descarger y las estaciones restentes n — 2 son esteciones
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combinadas de carga, descarga y sopladoe.

La figura 9 muestra wa instelacién neumética de fa-
bricacién de acero de dos etapas incorporando la invencién, en
la cual las cargas son sometidas a presoplado y/o post-soplado
o tratamiento tales como, por ejemplo, un proceéo ID-AC, un
proceso LD con desulfuracién previa a un proceso LD con post-s0
plado, la realizacidn mostrade en la figura 9 difiere de las
mostradas en les figuras 1 a 6 en que se prevee la carge col-
binada, con la descarga y el soplado en las estaciones CS1,
CS2, en ambos lados de la estacidn de soplado S. Los dos con-
vertidores -1-, -101- reciben insuflacién de aire de modo al-
ternado en la estacidén central S mientras son cargados y des-—
cargados en la respectiva estacidn lateral CS1 o CS2 donde tig
nen lugar las operaciones de presoplaedo y post-soplado o los
otros tratamientos que anteceden o siguen z la operacién de
goplado.

Laes realizaciones mostradas en las figuras f y 8 pue
den ser modificadas de modo similar pare instalaciones de fa-
bricacién de acero que emplean un proceso de dos etapas, al ha
cer todas las estaciones a ambos lados de la estacibén de soplg
do S, del tipo combinado, de cargs, descarga y sopledo. Como
regla general en instalaciones de fabricacién de acero que fun
cionan con un proceso de dos ebapas, suponiendo que n sea el
nimero de convertidores méviles en funcionamiento sobre la pig
ta ~-11=-, el nimero totael de estaciones dispuestas sobre la
pista de dichos convertidores es n 4+ 1 de las cuasles una es una
estacién intermedia de soplado y las otras n son estaciones com
binadas de carga, descarga y soplado.

Las estaciones combinadas de carga, descarga y sopla~

do 051, 052 pueden ser construfdas tal como se describe con re—

ferencia a las estaciones C1 y 02 de la figura 4, con la afiadi-
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dura de un aparato de soplado. Cada estacidén combinadae de car—
ga, descarga y soplado pucde ser si es necesario, dividida pa-
re comprender une ‘estacidn sopladora separada y una estacifén
de carga y descargae

Se comprende que la invencidn no se limita a las
realizaciones anteriormente descritas e ilustradas, sino que
se pueden hacer varias modificaciones, perticularmente con reg
pecto a la construccidén de los diferentes componentes de las
estaciones, sin separarse del alcance de la presente invencidn
tal como se ha definido en las reivindicaciones. adjuntas, por
ejemplo, en las anteriores realizaciones, las piétas -11=~ pue-
den ser curvadas en vez de rectas, particularmente, se pueden
disponer parse formar un lazo cerrado o circuito alrededor del
éual se desplazan 1los convertidores a modo de wn carfusel.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique
la esencia de la instalacién descrita, serd variable a los
efectos de la actual Patente.

NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de inven-
cidn:

1e= Una instelacién para la fabricacién de acero, de
convertidores milt¥iples,del tipo dotado por lo menos con dos
convertidores méviles adaptados pare su desplazemiento a lo lar
g0 de una pista entre una estacién de soplado, dotada de apa-
retos soplantes del acero ¥ una estacién de carga y descarga
dotada de medios para llevar a cebo el vertido del acero ¥ la
chatarra, de limpiezgs de lg boca del convertidor ¥ de la repa-
recibén del orificio.de salida, carga de la chatarra y carga de
la fundicidén en estado lfguido, pudiendo funcionar simultines~
mente los convertidores y quedando dispuestos paras desplazarse

¥y detenerse alternativamsnte en la estacidn de soplado y en la
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estacién de carga y descarga, con lo que cuando un convertidor
estd situado en la estacibén de soplado, otro convertidor esté
gituado en la estacibén de carga y descarza.

2+~ La propia instalacidén segin la reivindicacidén 1
que com@rende-ﬁna estacidén de soplado con por lo menos dos es—
taciones de carga y descarga, qﬁedando montados los convertido
res sobre ruedas y durante cuyo funcionamiento desplazéndose
a lo largo de la pista principal entre dichas estaciones, el
nimero de convertidores que puede funcionar en cualquier momen
$0 es uno menos que el nimero total de dichas estaciones.

3o~ La propia instalacién segin la reivindicacién 2,

. caracterizadsg borque por lo menos una prolongacién de pista

queda prevista en unién con la pista principale.

4e= La propis instalacién segin la reivindicacién 3,
caracterizada porque la prolongecidén de pistas incluye una se-
gunda pista dispuesta sustancislmente perpendicular a la pisia
principal, existiendo medios pare la transferencia de converti-~
dores de una piste a otra.

5= La éroyia ingtalacién seglin la reivindieacién 4,
caracterizada porque en dichos medios quedan montados en la
interseccién de las dos pistas.

6.~ La propia instalacién segin la reivindicacién 4,
caracterizada porque dichos medios son comportados por los con
vertidores. .

Te= La propie instalacibén segin cuslquiers de las
reivindicaciones 2 a 6, en la cual la estacién de soplado estd
dispueste entre dos estaciones de carge y descarge, siendo des
plezables los convertidores hacia atrds y hacia delante & lo
lergo de la piste entre una posicidn en la cuel wno de ellos
estd situedo en la estacién de soplado, el otro estéd situado

en ung de las estaciones de carga y descarga y una posicién en



5

10.

15.

20,

25,

30,

)

€

£
E:

~ 16 - 35 Zg

la que el dltimo convertidor estd situsdo en la estacién de
soplado y el primer convertidor estd gituado en le ofre este=
cién de las de carga y descarga.
~ 8.- Le propia instelacién segin la reivindicacidn 7,

en combinsecién con Cuélquiera de las reivindicaciones 3 a 6, .
en la cusl le piste principal sobre la cugl los convertidores
se pueden desplazar, estd dotada de una prolongacién de pista
que se extiende més alla por 1o menos de una de las estacio-
nes de carga y descarge y comporta una estacidn de Treencauisg
do de los convertidores.’

9~ La propia instalacidén segin las reivindicaciones
7 0 8, en combinacidén con cualquiera de las reivindicaciones 4
& 6, en la cual la piste secundaria se ramifiea de la pista
principal en una posieidn que corresponde a le de la estacién.
e soplado.

10.~ La propia instelacién de acuerdo con cualquiers
de las reivindicaciones 3 a 9, incluyendo por 1o menos un con=- -
vertidor aedicional de reserve situzdo en lg prolongacidn de
pista.

11e~ La propia instalacién segfin cualguiers de las
reivindicaciones 7 a 10, en la cual por lo menos sé dispone
una estacidn adicionsl combinada de carga, descarga y soplado.
entre lg estéeién de soplado'y les estaciones de carga y des—
carga.

12+- La propie instalacién de acuerdo con cualquiera
de las reivindiéaciones anteriores, en la cusl todas las esta-
ciones de cerga y descarga funcionen como estzciones combina~
das de carga , descarge y soplado.

13e~ La propia instalecién en la cusl cada estacidén

de carga y descarga tal como se hs reivindicado en cualquiers

de las reivindicaciones 1 g 12 o bien en cualquier estacidn com
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binade tal como se ha reivindicado en cualquiers de les reivin-

-

dicaciones 11 o 12, la carga de la chatarra .y de la fundicién
de hierro en estado liquido ademés del vertido del acero y de
la escoria se lleva a cabo en lg misma linea pero a diferentes
alturase.

14 .- Lag propia instalacién en lé cual en cada esta-
cibn de cargs y descarga tal como se ha reivindicaedo en cual-
quier reivindicacién anterior, en la o las estaciones combina-
das tal como reivindicadas en cualgquiera de las reivindicacio-
nes 11 a 13, se disponen cucharas dotades de ruedas para les
operaciones de vertido del acero y receptéculos dotados de rue-
das para las operaciones de vertido de escoria, dispuestos g
wn nivel inferior que los convertidores.

15.~ La propis instalacidén segin la reivindicacién
14, caracterizada porque las cucharas o recepticulos estdn dis
puestos en una zanja debajo del nivel de los convertidores.

‘164~ La propies instelacién de acuerdo con les reivin
dicaciones 13 0-14, carscterizada porque cada estacidén de car-
ge y Gescarga y en ceda estacién combinada los medios para la
carge de convertidores mediante chaterras y los medios'para la
carge de los convertidores con fundieidn de hierro en estado
1{quido quedan dispuestos en lados opuestos de la plsta prin-
cipal.

17.- La propia instalacién de acuerdo con cualquiera
de les reivindicaciones 13 & 16, carscterizades porque los me-
dios para carga de los convertidores con fundicién de hierro
en estado liguido comprenden un elevador dotado de una cucha-
rg basculante que eété adaptads para descender debajo del ni-
vel de los convertidores para recibir la fundicifn de un recep
tdoulo dotado de ruedas, de forma shusada, que se puede despla

zar sustancialmente 2l mismo nivel de la pista principal del



Je

10,

5.

- 18 =

{339429

18+~ Ta propia instalacidén segﬁn cualqulera de las

convertidore.

reivindicaciones 2 a 17, caracterizada porgue ls pisis princi-
pel tiene la forma de un circuito cerrado o snillo alrededor
del cual son méviles los convertidores e modo de un carrusel.

19+~ La propia instelacidén segﬁ.n reivindicads en
cualqulera de las reivindicacionss 1 a 17, caracterizada por=
que lz pista principal es sustancialmente rectilinese

Seen cuales fueren las circunstanciss que concwrren
en la esencialidad de lg Patente de invencidn, definids en las
anteriores reivindicaciones, cuyo objeto ess

. 20+- "UNA INSTATACION PARA LA FABRICACION D.n. ACERO,

DE CONVERTIDORES MULTIPLES". o

Consta la presen‘te memoria de dieciocho hojas folia~
das, mecanografiadas por una sola cars ¥y de los dibujos unidos
a la mismge

Barcelona, £5 ABR 1967

PoAe de SOCIETA ITALIANA IMPIANTI - Societd per Azioni,
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