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MBHMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiore a un procedimiento
para la fabricacidén de acero, mediante uﬁa lanza inyecto-
ra que intsrviene, en su funcionamiento y aplicacidu, en
la esencia del proceso degin la invencidn.

Para mejor comprensidn de esta memoria, se acompafian
los dibujos adjuntos sen los gue se muestra un ejemplo Ge
realizacidy de ls lenza segin ls invenc-idn, que intervie-
ne en el procedimiento preconizado por la miema , as{ como
unos gréficos relacionados con la préctica del procesojen

talea dibujos, 1la fig. 1 es un especto frontal , parcial-

mente por separado, de unz versién de la lanza segln la in

vencidn; la fig. 2 8s un aspecto seccional del mecanismo
inferior de la lanza inyectora; la fig.les una seccidn_por
la 1fnea A-A de la fig. 2; las figs. 4 y 5 muestran una

versién del mecanismo de buza . Las figs. 5 y 6 muestran up

ejemplo del ritmo del flujo de oxfgeno y de su presién con
forme ol cambio de 4rea seccional de la porcidn tragante
o cuello de la buzs de la fig. 4 y en sstas figuras y en sh
ghéfico se representan, en la 6, con (F) el manar del flujo
de oxigeno y con (8) la seccidén de paso del orificio; asi

como en la fig. 7 se musstra con (0) 1la presién del oxige

no y con (F) el manar del flujo, corresppndiendo en sl esq

quema la correspondiente seccidn del paso de orificio; las
figs. 8 y 9 muestran un e¢jemplo del contenido de oxigeno y
nitrégzeno conforme se usa, splicada a la tobera o mecanisme
de buza de la fig. 4 a la operacidn préctica; se seflala en
la fig. 8 con (OP) la operacién de la primers lanza y con
(0I) en lfnea gruesa el grifico de la operacién con la lan+
zo e lg invencidn; y en la fig. 9 se musstra el mismo es~

quems con las mismas referencias; 1la fig. 10 muestrs la rg-
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lacidn existente entre el angulozs Ejnéi Slcldn del chorr( T
eri el mecanismo de buza de la fig. 5 y las producciones e
bruto sefisfiaodose con (LI) el grdfico de la lanza segln
la invencién, con (II) la tobera de tiro, son (S8H) la tobed .
ra de tiro vnica y con (GY) la gran produccidn; y en la
fig. 11 se sefiala con () la tobera dd tiro y con (II) la
lanza segin la invencidn con (8) lo escoria; en: sta fig.
11 se muestra, pues, el ejemplo de relacidn entre el pun-
to final (C) y la escoria. La fig. 12 es un aspesto aclarg-
torio del punto de fuego de la superficie del bafio en el
uso de la tobera des la fig.5.

Ta operacidn del convertido radica en la insercidn

i

de laadecuada lanza de refrigeracidn do agua desde la aber

tura del cuerpo del horno qus estd en posicién vertical,

inysectando oxf{geno puro industrial dentro del horno del Vg

[

fio de acero conteniendo el metal caliente como materis prd
me pripordial principal, desde uns sltura de 1 a 2 m. pard
formar 21 punto de fusgo, produciendo con ello una reazcidn
ripida de oxidscidn. En tal op2racidn el proceéo de refins-
cidn en conjunto para la obtencidén Gel acero, teniendo va-
lores requeridos para el andlisis de quimicos desde el me-
tal caliente con adicidn de algo de chatarra, el mecanismo
de oxidacidén de los materiales anteriores cargados-muestra
aspectos de consideracidén y complicados. Durante mucho tiehy
po ha sido una cuestibén a resolver en el 4,bito industrial

la forma de controlar el ritmo del flujo y la presidn del

ox{geno utilizados como medio para hacer frente a este sis
tema. In el procedimiento LD especialmente en la Ultima etia-
pa de inyeccidn, como consecuencia de la disminucidén de deg
carburacidn , la ebullicidn desciende, lo que csusa gran-—-
des perjuicios. Con objeto de hacer frente al fendmeno de

sumento répido de (I) gue =e origina por el aire .recogido
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dentro del horno, debido a la considerable reduccidn i
terns del mismo, la presién del chorro de oxigeno debe aud
mentar. Sin embargo, éuando se eleva la presidn de suminig
tro de oxfgeno, el ritmo del flujo de oxigeno aumenta. H1l
origina wn efecto perjudicial, espécialmente a8l aumento de
contenido de oxfgeno en el acero. No obstanté, en las ac-
tuales circunstanciag en las que no hay una nmedidas adscua-
da para la solucidn de este problema, se toma una fase tal
como la de sumento de la presidn de suministro del oxigeno

sin tener en cuenta el sfecto indeseables, o inyectando a

ol método de control del ritmo de flujo y su presién de

ox{geno con wna altura inferior tiene, naturalmente, un 1i-

mite debido a la posibilidad de deformaéién y que el fuego
originado en la toberz aumenta y el drea del chorro de oxi
geno éue se pone en contacto con el bafio de acero disminu-
ye notablemente.

Ademds, aumentando la capacidad del horno, el uso de
varias lanzas se propone debido a que la lanzs corriente
tione capacidad limitada. Sin embargo este método es impra
ticable debido a las dificultades del equipo actual, A ma-
nera de substitubo para ests método se usas la multitobera
0 sea una tobsra de tres o cuatro orificios para ihYectar
ogigeno. No obstante, igual que en la tobsra corriente de
orificio Ynico, es incapaz de realizar la operacidén obte-
niédndose solamente sumento en la presidn de oxigeno sin ne
cegidad de sumenbar su ritmo de Anjo, o viceversa, en Co-
rrespondencia con la resccidn de oxigeno. las presente in-
veheidn ha sido creads paras eliminar los limites.de las 10
beras o mecanismo de buza (incluyendo el sistema de tobera
hasta ahors propuesto) solventando sus cortas llegadas co-

rrientes.

C e
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De conformidad con esta invencidn, primeramente uné |ututed

misma lanza permite seleccionar un ritmo opcional de flu-‘
jo o presidén de oxigeno segin se desée conforme s las fasels
respectivas de inyeccidn. Por consiguiente es posible eli-
minar la necasidad de cambiar de altura la lanza por enci-
ma del bafio o el ritmo de flujo de oxigeno y permitir, en
las mismas condiciones de suministro de oxigeno, cambiar
el ritmo de flujo o presién del chorro que da sobre la su-
perficie del bafio y, en algunos casos, forma y 4rea del
puhto de fuego, segln se desde. BEn segundo lugar, cuando
se aplica a un convertidor de gran tamafio en el que el bhad
fio tiende a ser superficial, la lanza también facilita al
horno para funcionar a su méxima eficacia; y sin tener en
cuenta, en tercer lugar, la capacidad del horno, pueden mel-
jorarse la eficacia y produccidn vy, al mismo‘tiempo, fend-
menos tales como el exceso de oxidacidn, pueden evitarse,
y despuds se puede disminuir el oxfgeno, el nitrdgeno y
demds impurezas en el mcero, con lo que puaede manteﬁerse
la obtencidén de una buena cualidad uniformementa.

Consideromos aliora el ritmo de flujo y pregién en re-
lacién con un 4rea seccional de lanza, donde parece estar
wna relacién:

V = K.2. P

en la que

>

ritmo de flujo de oxigeno Nm3/min.

presién del oxfgeno kg/cm2

_ H <«

. constante 1,04 Im°/kg min. 3002 K
a :rérea seccional cm® (constante).
Puzde observarse que si se cambia el ritmo de flujo

o la presidn combian proporcionalmente la presidn o el rit

mo del flujo devido, precisamente, a que el 4rea seccionall

en wn punto de la lanza no cambia de constante. Se ha des-
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cubierto en este estudio que la funcidn de inyeccidn en
el uso del oxigeno se puede varisr fdcimente y bésicamentg
ajustando el drea seccional del cuello dé la tobera de la
lanza. Las caracter{sticas conocidas del chorro de oxigend
supersénico tienen una funcibén que, difcrenteaente de la

reaceidn de oxidascidn estdtica en horno de solera abierta,
su presién de impacvto forma una depresidén sobre la super-
ficie del bafio y despuds acelera la agitucidn y reciclado

del mismo con lo quo se oxida el bafio directamente. Se sa-

be que para la obtencidén de tal presidn de.impacto, un 4rds

secclonal de tragante de tobera produze un gran sfecto y
viene determinada en relacidn del radio ds expansidn de lg
salida de la tobera. Pucde decirse que se cobiiene una ve-
locidad de chorro medisnte la presidn motriz elevada por
medio de la reduccidn de la seccidn del psso de oxfgeno,
seguido de la inyeccidén del mismo, a un dngulo de inclina-
cién adecuado. He aqui por qué se seleccions sl tragante
ds la tobera como un punto de control del ritmo de flujo
y de la presidén del chorro de oxigeno en la realizacién de
la inyeccién o soplado.

Ahora, si el ritmo de flujo de oxIgeno es constante,
mediante el cambio del drea seccional del fragante g6 pue-
de obtener una presién de oxigeno correspondiente a este
cambio citado; la operacidn inversa es taembiéj posible.De-
peciaslmente se ha de mentener un ritmo de flujo o presidn
efectivo y adecuado, de acuerdo con las fases respectivas
en la reaslizacidén de la inyeccidn. Una pruebs realizads pa
ra controlar el dres geccional simplemente insertando un
husilloc adecuado dentro del tragante, con lz tobera ée ori
ficio vYnico en su emplezamicnto, didy en lec experimentos,
buen resultado.

A continuacidn se d4 una explicacidn con refersncis




a una versién de esta invencién.3 4 3 5 1 o "1 W

160 Bn la fig. I el mecanismo de suspensién de la lanza
(1) =8 idéntico a los mecanismos anteriores, teniendo a
amboé'lados del mismo un sustentador (1"). En una porcidn
intermedia de la suspensgién, oiros sustentadores (1') es-
t4n formados en el conducto de la lanza cerca de la porcidn
165 de unidn del conducto (8) de la misma. Un transmisor angu-
lar (2) qué hay en la porcién superior de la lanze, coge la
posicidn de un hugillo inserto dentro de la misme y la ci-
tada posicidn es trabemitida a, por ejemplo, una sala de
funcionamiento del horno, bajo forma de una sefial eléctri-
170 ca gue sirva de indicscidén. El operador del horno conocer
la posicidn del husillo (13) de la lanza por dicha indica-
cidn, y después sccionar un motorcito (3) para fijer al
husillo (13) en la posicién correspondiente a la reaccién
gue se produzca en el horno a través del mecanismo medio
175 de engrane. En este caso, con objeto de limitar el movimien-
to alternativo de dicho husillo se une preferentemente un
disyuntor de seguridad. TLa empuiiadura (4) es para acciona-]
mionto manual del husillo (13). La porcidn de tuberfa de
suministro de oxfieno atravesada por dicho husillo tiene,
180 a efectos de posibles filtraciones de gas ordinario, un mep
canigmo do acoplamiento de corriente gue uti liza un sombre-

rete prenscestopas. Il cuerpo de lanza estd sdlidamente

acoplado a una tuberfa (8) de suministro de oxIigeno medisn

T

te unidn, y unido con ls tuberia de entrada (9) y la de sa
185 1i¢a (10), se constituyen los pasos (17 y 18) de agua de
refrigeracidn condntricamente ext:rnog slrededor del paso
(16) tubular, de eatrsds de ox{geno. El sombrerete (20)

sirve como junta de unidn hermética de la tuberfa (16)

T

de entradc de flujo y la tuberfa (9) de salida. Para scopor
150 tar la ruberfia (8) de suministro de oxf{geno, tanto la tu~

berfa (9) de entrada de aguas de refrigeracibén como la (10)
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de salida estdn provietas de elementos de soporte (11-15%
Dentro de la tuberfa (16) de entrads del flujo de oxd
gono de 1la lanza de 1la anterior construccién, el husillo
(13) estd inserto, pudiendo desplazar en movimiento alber~
natibo de arribs absjo conforme antes se ha mencionado, en
una longitud tal que lz cabeza del husillo slcanza sproxi-
nadamente la de la tobera de 1la lanzas en ol limite infe-—-
rior del desplazamiento del mismo. Tal estructura tiene
importancia para lé obtencidn de lae me jores condiciones

de chorro, en la invencién. El hugillo citado, que es emi

nentemente eficaz por si-mismo, puede serlo mis afin si tig-

ne una cabeza adecuadamente ahusada (14). Heta cabeza que
puede deformarse durante el soplado, tiene al husillo (13)
accplado mediante un mecanismo a btornillo (21) para un can
bio sencillo y rdpido de dicha cabeza y monbaje y dGesmon-
taje de sus elementos de varias formas. Ademds, para evi-
tar sacudidas del husillo que originan un cambio orregulan
del 4rea seccional del tragante de la tobera en la reali-
zacién de la inyeccién o soplado, el soporte (15) del husy
110 estd fijo al mismo o dentro de la superficie (16) de
admisidn de oxigeno.

Generalmente existe un 1lfmite en la impresidn del:im-
pacto dada sobre el bafioc por el chorro de oxigeno durante
ls soldadura, es decir, durants el soplado. Por ello, el
4rea seccional del tragante de la tobera T-T de las figs.
4y 5 estd disefiada respecto a la expansidn de la aborturg
de salida de la tobera H-E de la fig. 4, en extonsidn tal
gue no se produzcs salpicadurs desde la depresién de la
misma, formada por la depresién de impacto del chorro. Tal
drea seccional de tragente pueds cambisrse mediante el‘éra
do de insercidn de la cabeza del husillo. Bl didmetro del
tragente del mismo (B-B)debe &terminarse cuidadosamente psg

ra gue la presién P, motriz, alcance su valor mdximo, requ

1

L
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rido s la salida C-C de la tobera. Tsl presidn By motriz‘
y oresidn nominal de impacto en la tobera de orificio Uni-
co pueden camblarse mediante el desplazemiento del husillo
(13) para poder hgcer frente a cualquier rotacidén que se
produzca en el horno y controlarge fécilmente en pequefias
fasges.

Bstas dimensiones relativamente proporcionales varian
de acuerdo con los cambios de cepacidad y forma del horno.
Si 1a cabeza del husillo estd adecuadamente ahusada desde
la posicidn que est4 frente a la tragante de la tobera de
forma que cambie el drea seccional de dicha cabeza progre-
sivamente, se obtendrd la mayor eficacia.

An cuanto a la cabeza del husillo, segin la fig. 4 en
una versidn del invento, el dibujo de la fig. 6 muestra
el ritmo de flujo de omigenc conforme la variacidén defi ird
seccional (T-T) de la tobera en el supuesto de que la pre-
sidn del suministro de oxigeno sea constante. La figz. 7
muestra la presidn P, motriz de acuerdo con la varie cidn
del 4rea seccional del tragante, en el supuesto ds qus el
ritmo del flujo sea constante. En este ejemplo, el sopladg
ge realiza al ritmo del flujo de oxfgeno de 12 X 103Nm2/h
y la presién de 8 kg/cm2 con el husiilo atrafdo & la posi-
cién mostrada en linea punteada, sobre la parte mds supe-
rior de lu fig. 4. En la ¢litima etapa de realizacidn de 13
gopladura, el punto de la boguille de la cabeza de la to-
bera ha descendido y continda el soplado estando dicha ce-
beza del huslllo en la posicidn (14 b). La altura de la
lan,a se mantuvo constante a 1350 mm.

Como condicidn de soplado en este momento, la presidn
P motriz del oxIgeno aumentd aproximadamente a 15 kg/cm2
abs. wmientras que el ritmo del flujo de oxigeno se mentuvd
como estaba.

La fig. 8 facilita numerosos resultsdos de gxperimern
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tos sobre (0) respecto a (C) del punto final, en operacii®=
nes hechas mediante la relacidn de ajuste entre la citads

presidn y el ritmo de fnjo, mediante las condiciones de

lanza citadas anteriormente. I fig. 9 tambidn facilita nu
merosos resultados de experimentos sobre () respecto a

(G) del punto final en operacidn similar. En la fig. 8 pa-
ra todosllos valores de (C) del punto f£inal, el porcentaje

de (0) es inferior en la operacién, utilizando la lanza

de esta invencidn, que en la oparacién utilizando wna lanza
convencional, y sus curvas, muy inclinadas, con disminuciAn

del porcentaje del punto finel. Bn la fig. 9 pars todos lo

T

valores de (C) del punto final, el porcentaje de (W) s (C)
del mismo es inferior cusndo se utiliza la lanza segin la
presente invencidn.Especislmente cuando se usa la lanza

convencional, (N) aumenta linealmente desde la posocidn de

unog 0,07 % del punto final (C) mientras que cusndo se uti

liza ka lanza segin ssta invencién, (N) disminuye progresi

vamente con disminucidn del punto finsl (C) conm Lo que el

acero tiens el punto final bajo (C) pudiéndose mejorar con
siderablements sl efecto indeseable de (I).

Tal ventaja puede atribuirse el ritmo de flujo de omd

geno y su presidn para el soplado puede seleccionarse Lé=-

cilmente conforme se desde mediante la invencidn. HGspecial.

mente en la Ultima etapa de realizacidén de la sopladura,
la agitacidn del bafio se debilita con el avance de la des-
carburacidn y la presidn del horno desciende acusadamente

con tendencia a ir a monos que la presidén atmosférica,con

lo que el airs penetra en el horno aumentando considerables
mente (N). De conformidad con ésta, para hacer frente a est
te fenémeno, la presién del suministro de oxigeno se aumen
ta regularmente., Sin embargo, cuande se trata de lanzas co-

rrientes, el apmento de la presidn de suministro d» oxigeno
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do la superoxidacién innscesaria, del baflo y de la escorig

originando que aumente el citado (C).

Sin embargo, el uso de la lanza segin la invencidn
facilita el control del ritmo de flujo o presidn dsl oxi-
295 genojcomo contremedida para hacer descender la presién del
horno en la dltima etapa de la realizacidn de la sopladurd
el sumento de presidn de oxfgeno, no origina el aumento
del ritmo de flujo de oxigeno con lo qué el fendmeno de
la superoxidacidn del bafio puede evitarse. Ns obvio de ls
300 explicacién anterior que cuanto més desciende el punto f£id
nal (¢) més se hacer relevantes los efectos de utilizacidn
de 1las lanza de esta invencidén., Ademds, el control del rit-
mo de fkujo de oxigeno o su presidén durants el soplado se
gin la invencidn, segin se desfe, pusde eliminar (P), (S)
205 en 6l acero, realmente.

" Para resumir el efecto y los méritos obtenidos por
las opersciones experimentales, cuando el ritmo de flujo
de oxfgeno se cambia con la presién de oxfgeno mantenida,
la velocidad de descarvuracidn puede varisrse sin cambio
310 de (0) en el actro y (T) -~ (Fe) en la escoria, y 2l mis-
mo tiempo, tal soplado tumultuocso, que puede ocurrir fé--
cilmente, puede evitarse por completo.

. Por el contrario, cuando se cambia la presidn del oxi-~
gono con ritmo de flujo constantemente mantenido, (0) y (H)
315 en el acero y (T), (Fe) ¢n la escoria pueden controlarse
fécilmente sin cambiar la velocidad de descarburacidn,com-
pletamente inslcanzable con el mecanismo corriente de to-
bera de lanza.

A continuscidn y en cuanto a la forme Ce la cabeosga
320 de la tobera, lo citada cabeza ahusada desde la posicidm

opuesta al trsgants de la tobera, para expansionarse hacia




325

330

335

540

345

350

10—

bidn objeto de préctics experimental. Tsto puede cambiar
bésicamente el punto de fuego hecho mediénte 1la tobsra ox
dinaria, pars hecer frente al aumento del drea de superLfi-
cie del hatfio.

Tl punto esencisl del citado mecanismo de tobera radi
ca on el grado de shusamiento conforme antes se ha mencid
nado. Si bien un shusamiento ha de adophtarse por nscesidad
en relacidén con el grado de ahusamiento de tobera, pusde
decirse que el shusamiento se halla fundamenfalmente limi
tado dentro del dmbito que el citado mscanismo pruebe comO
de mixima eficacia cuando =8 use como tibers normal de oril
ficio Unico.

Ahoray cuando la cabeza del husillo (l4-c) de 1= fig.
5, se halle posicionada en la psrte mds inferior, el 4res
de impacto en el nivel de la superficie del bafio aumenta
y aparece como un anillo segih se ve en la fig. 12 -b. Tan
claro results que tal punto de fuego en forma de anillo
concéntrico coy la pared del horno, es perfectamente capag
de hacer frente al sumento del drea de la superficie del
bafio., Este mecanismo de tobera puede decirse que es ideal
para uh horno al 4término de su vida, o en el cual el bafio
ha sido superficial, mediante el aumento de la capacidad
del horno. Bn ls operacién que aqpi go ejemplariza, mante-
niendo constante el ritmo del flujo de oxigeno, lz presidn
motriz, con la cabeza (l4-¢) posicionada en el limite mds
inferior segib. se ve en la fig. 12-b se aumenta 1,3 veces
la présién con la cabeza posicionads en el limite mds su-
perior (que se ve en la fig. 5 en la doble linea e puntos
y rayas). Los factores de la realizacidn del soplsdo en
ese momento se mﬁestrah en la siguiente tabla. La forms y

estado del drea del impacto en el nivel de la superficie

343510 o4

el punto terminal conforme €6 muestre en la fig. 5 Tué ta¥

[
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del bafio en la citada sopladura son como se muestra en ia]

fig, 12.

Timite mds superior Id, mds inferiox
Posicidn husillo Fig, 12 =-14-4 Fig,l@ 1l4-c
Ritmo flujo ox. 14.000 . 14.000
HmB/hr

Presidn motriz

Velocidad salida '

n (Sec.) 50106 524.0
Presidn impacto

kg/bm2 abs, 3.06 3.68
Nimero de llach 2,09 2.25

Iz tabla muestra que la agitacidén y el ciclo ddl ba-
#o fueron activos con resultados eminentes, conforme se
muestra en las fige., 10 y 11l. La fig. 10 compara la obten-
pidn de colada obtenida mediante el cambio proéresivd de
de shusamisnto (0). en la fig. 5, con el obtenido con la
lanza de orificio ¥Ynico utilizada en el mismo horno. Esto
mugstra que la operacién utilizando el mecanismo de tobers
segin la inveneidn perfecciona una obtencidén de colada su-
perior a la obtenida con tobera de orificio dnico indepen-
dientemente del grado de ahusamiente de la cabeza del husi
1lo y cuando el é4ngulo de inclinacidén del chorro (Q) no ed
menoe de 62 la obtencidén de la colada usandd la tobera se-
gln la invencidn, es superior al de la tobera de 3 orificies.
Ts fig. 11 muestra T - Fe en la escoria debido sl punto fi-
nal (C¢) comparsdo con los obtenidos cuando se usa la tobe-
ra de tres ofificios. Puede afirmarse que ésto no puede de-
mostrar demasiado la utilidad del mecanismo de tobera segin
la invencién. Estos buenés resultadog de atribuyen al que

se muestra en la fig., I2, obtenida la condicidn de chorro

mediante la presente invencidn, formdndose un punto de fue
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go anulsr, concéntricamente con la pared del horég1y la
agitacidn y el ciclo del bafio producido por dicho punto dg
fuego pueds hacer frente bien al drea densuperficie aumen-
tada, del hafio. No se precisa repetir que tales condicio-
nes del tofio también mostraron ua buen resultado al ex-

traer las impurezas en el caaro, tales como (P) y (8) e=s

decir, nada de (0) y (¥). Si bien en el método antes citado
se hizo aumento de la presidn de oxigeno sobre un ritmo

constante de flujo de oxigeno, ls relacidn entre el ritmo
dd ftujo y la presién del omigeno pueden cambiarse libre-
mente de conformided con la forma del horno y la condicidy
de suplado, para una operacién adecusda, conforme a lo mer-

cionado en relacidn con 8l mecanismo de tobera que se mued

[

tra en la fig. 4. / '
Conforme lo c¢itado, la lanza para 1 fabricaciéﬁ de
acero segin la invencidn, facilits la realizacidy de un sg-
plado adecuado y eficaz a la roaccidn de febricacidn del
acero, que completa la sdtpladura en un periodo de tiempo
corto, y quse puede hacer frente bien a un bafio superficial
originado por la frecuencia de utilizacibn elevada del hox~

no, y esumentando la capacidad del mismo, también, dando co

mo resultado una excelente produccidn y cslidad. Ademds,
la lanza segin ls invencidn es de construccidn rigida y
simple y puede operarss con gran facilidad. Dicha lanza

puede hacorse mediante la modificacién sencille de una lan

za convencional de orificio dnico. Hsta invencidn contriby-
ye en gran escala no solamente para interds de las fdbricas
sino para el progreso y desarrollo de la industria implicada.

En la presente invencidn caben cuzntas menerass Ge sey

realizada, sean posibles, sin qus se altere su esencia.
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MOTA - Descrito suficientemente 1o que antecede sélo res M

1

seflalar que lo que se declara propio y nuevo del solicitan

te os lo contenido en las siguientes:

420 REIVINDICACIONES

1 - Procedimiento para la fabrifacién de acero median

1

te lanza igyectora, mediante un horno bdsico de oxigeno ca
racterizado por comprender un husillo que so desplaza en
un paso tubular, de admisidén de oxfgeno, y que cambiando
425 el 4rea seccional del cuello de la tobera, y de la salida
de la misma, conforme se desée, Gurante la realizacidn ds
la accidn de inyeccién y soplado, debido a dicho cambio y
al control del ritmo de flujo del oxigeno y su presién,sin
afectar uno a otro, bajo la misma condicién se obtiens el
430 suministro de oxfgeno proporcionadamente,

2 - Procedimiento, segin reivindicacidn 12 caracteri-
zado porque se utiliza, en el mismo, una cabeze de husillo
de forma ahusada en su seccidn transversal, cambiando con
ello continuamente la forma del punto-de fuego y el 4rea
435 del impacto del nivel de la superficie del batio.

3 - Procedimiento, segun reivindicaciones 1 y 2 caracte-
rizade por el hecho de gque la caobeza del husillo se conocta
al cuerpo del mismo de maners que pueda ser unida o despren~-
dids del mismo. '

440 4 - Procedimiento, segdn reivindicacidén 22 caracteri-
zado porgue la citada cabeza esg ahusada con la finalidad de¢
reducir, en graduac:.én, ol drea de seccién transversal.

5 - Procedimiento, cegtin reivindicacién 2, caracteri-

zado por el hecho de gue lu cabeza mencionsdz sge prevé ahus

445 sada para aumentar la graduscién del 4rea de seccidén trans:

versal.

6 - PROCHDILIZ.:TO PARA TA FABRICACIOU DB ACIZRO LBDIA
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TE LAKZA INYRCTORA.

Todo segln se describe en estaz memoria que consta de
dlez y seis hojas foliadas y escritas por una cars, con
cuatrocientas cincuenta y tres lineas ylhojas de dibujos

que se acompafian .
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