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mi invento se refiere a un dispositivo para :
lo ..mdición continua de la temperatura de baños metálicos ;' í
durante un proceso de afino, o durante una serie de proce*- 
oo- dj ufino que se suceden unos a otros, en convertidores, 
en que „o insuflado onigonc a través de una lanza de sopla
do y se introduce en el baño una. lanza de medición. ;

t
¿1 llevar a cabo procedimientos de afino en } 

convertidores se procura conseguir una indicación continua 
del curso de la temperatura del baño metálico, ya. que el j 
curso de la temoeratui-a proporciona valores carácterísti-! 
eos acerca de la marcha del proceso de afino, los cuales ! 
pueden aprovecharse para un gobierno automático del proce j 
so. Je lia propuesto ya hacer penetrar piróme tros de inmer­
sión en. el baño, lateralmente a través de la envolvente - i 
del crisol y de la mamposteria del nicno. din embargo, tra 
tándose de mediciones de larga duración, se ha tropezado ¡ 
con dificultades porque el recambio de la instalación de , 
medición resulta problemático, porque la instalación de me 
dició puede ser deteriorada al cardar chatarra y porque : 
los resultado;, de la audición pueden resultar influencia-' 
dos -;or jl estaco de la te..iperatui'u en la. manpostcria del
crisol. '

Je conocen dispositivos de medición de la tem 
naratura insertablcs desde arriba en el baño fundido, que 

25 tiene... un tubo protector que encierra un termoelemento, 
joto;.', .o el tubo protector hecho de material muy refracta- ! 
rio y formando la punta de una lanza enfriada por agua, ; 
.*:ue puede subirse y bajarse* vo¡¡.o al introducir el dis— j 
oO'jitrvo medidor aesno arrisa ucee perrora-Lso 1̂. capa —

!
U  de escoria que ficta. soore el cano, i-aj que tener cuidado ^
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de hacer especialmente resistente la parte del disposi
tlvo medidor que se encuentra en la zona de la escoria, ! 
porque la escoria es mucho más agresiva que el baño de 
metal. Para la protección de la parte medidora, por con­
siguiente, deben emplearse materiales resistentes y muy ¡ 
refractarios, de base cerámica. También en el caso de lan 
zas medidoras insertables desde arriba en el baño fundido 
se ha tropezado, en servicio de larga duración, con la di 
ficuitad de que la exactitud de la indicación para la ob­
tención de valores de medida que fueran utilizables para! 
un gobierno automático del proceso, no es suficiente si ¡ 
la medición no se efectúa en una zona exactamente definí 
da. Esto está relacionado con el hecho de que la distribu 
ción de las temperaturas en el baho fundido no es unifor­
me durante el afino.

Se ha descubierto ahora que pueden obtenerse 
valores de medición confiables y que caracterizan el cur- i 
so del proceso en cada caso solamente si la medición tiene 
lugar siempre dentro de una zona limitada y definida del 
baüo, y que estos valores de la medición son obtenidos 
tanto más pronto cuanto menos sea la diferencia entre la 
temperatura del baño metálico a medir y la temperatura del 
dispositivo medidor al comienzo.de la medición.

El procedimiento de acuerdo con el invento, por 
consiguiente, consiste en manter una distancia constante ¡ 
entre el eje de la lanza de soplado y el punto de medición 
de la lanza medidora, distancia que seL.halla en un margen 
entre un tercio de la distancia del eje de la lanza de so 
piado a la manipostería refractaria y un punto que está a-
lejado al menos 200 mm de la manipostería refractaria, en ;tj
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que el punto de medición de la lanza medidora ee ajusta 
' durante el proceso de medición a una profundidad constan­

te de al menos 200 mm por debajo de la superficie del baño 
metálico medida antes del oomienzo del soplado y en que,

5 en el caso de mediciones continuadas en cargas sucesivas, 
la parte de medición de la lanza medidora es mantenida a 
una temperatura de al menos unos 1.0003 durante las pausás 
entre mediciones. El mantenimiento de la distancia cons­
tante entre el eje de la lanza de soplado y el punto me<̂

10 didor de la lanza de medición, asi como el mantenimiento 
constante de una profundidad de medición determinada, ase 
guran que los valores de las mediciones se obtienen siém- 

' pre de la misma zona del baño sin que puedan ser falseadlo 
; hacia arriba por las influencias de la temperatura de un 

15 foco de combustión demasiado próximo a hacia abajo por 
; una distancia demasiado reducida al revestimiento refrac- 
rio. La característica adicional de que la parte de medí 
ción de la lanza sea mantenida caliente durante las pau- 

' sas entre medioiones impide la actual inercia de indicación 
20 al-comienzo del proceso y qpmple la condición previa de 

que las mediciones sean ya irreprochables inmediatamente 
' de insertada la lanza de medición.

De acuerdo con una forma de realización prefe­
rida del procedimiento de acuerdo con el invento, el ajus 

25 ; te del punto de medioión de la lanza medidora a una pro'
fundidad constante por debajo de la superficie del baño 

- de metal medida antes del comienzo del soplado se reali 
¡ za en función de un cierre de un circuito eléctricd provd, 
cado por la lanza de medición al tocar la superficie del 

30 baño metálico. El ajuste del nivel de la medición se rea
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liza, por tanto, automáticamente por completo de esta mane­
ra y es independiente de apreciaciones o de errores manua 
les por parte del personal de servicio. El mantenimiento 
en estado caliente del dispositivo de medición se realiza, 
de preferencia, de modo que la parte de medición de la 
lanza medidora quede introducida durante Ras pausas entre 
mediciones en un recinto cáRentá con una temperatura de ' 
al menos 1 .000S, dispuesto fuera del convertidor, que pue­
de cerrarse respecto a la atmósfera y, convenientemente, j 
lleno de gas inerte. i

Para llevar a cabo el procedimiento de acuerdo ¡ 
con el invento es también importante la ejecución de la !
lanza de medición, en especial la ejecución de la parte <

i

Medidora de la lanza que puede ser introducida desde arri 
ba en el baRo a medir. Esta parte medidora debe ser de tal 
naturaleza que la unión de las ramas del termoelemento con 
la línea de compensación que va hacia fuera no sea cargada 
ni mecánica ni térmicamente, ya que sólo entonces la lan­
za de medición es apropiada para efectuar mediciones con­
tinuas que alcancen a toda la duración de la oarga.

Las lanzas de medición conocidas hasta ahora 
con una parte medidora que tiene un tubo protector meta-¡ 
lico o metalocerámico, en cuyo tubo protector estaba in-¡ 
sertado un tubo capilar que contenía un termoelemento, , 
estando las ramas del termoelemento unidas a través de 
una conexión de enchufe con la línea de compensación, no : 
eran utilizábles para mediciones continuadas, porque la 
unión de enchufe estaba sin proteger y no podía ceder ante 
una dilatación longitudinal.

En la lanza de medición de acuerdo con el inven
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to este problema queda resuelto por el hecho de que las 
ramas del termoelemento están conectadas al caequillo de 
un enchufe coaxial, estando untas el tubo capilar y el cae­
quillo por medio de un manguito de material eléctricamen 
aislante para formar una parte constructiva integramente 
coherente y recambiable.

Convenientemente, el tubo capilar y el caequi­
llo están unidos mediante una resina de colada.

Con preferencia, el manguito tiene una pestaña, 
de guía cuyo diámetro exterior es menor que el diámetro 
de la pared interior del tubo protector, de modo que la 
parte constructiva recambiable pueda realizar movimiento^ 
axiales.

El procedimiento de acuerdo con el invento y * ! - .una
lanza de medición para su realización se describen con de 
talle en relación con el dibujo adjunto, en el cual la 
fig. 1 muestra en representación esquemática la disposi­
ción de conjunto y la fig. 2 es una sección a través de 
la parte de medición de la lanza medidora.

En la fig. 1 se ha designado con 1 un convertí 
dor en el cual se encuentra un baño metálico 2 cubierto 
por una capa de escoria 3. Central y verticalmente sobre 
el baño se encuentra dispuesta la lanza de soplado 4 que 
puede subir y bajar, desde la cual es soplado oxígeno 
sobre el baño, habiendo en la zona central de la super­
ficie del baño un campo de reacción saliente, del cual 
parten las reacciones de afino. La lanza de soplado está 
cocada de un tomo elevador de cable 5. La subida y la 
bajada se realizan por medio del motor 6 del torno eleva 
dor, que acciona al torno 5. Con 7 se ha designado la
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lanza medidora para la medición de la temperatura del ba­
ño que, lo mismo que la lanza de soplado, está enfriada por 
agua y se sumerge en el baño con su parte de medición 9. ! 
Su punto de medición ha sido designado con 8. En la zona j
de la capa de escoria 3, la parte de medición está prote-¡¡
gida por un revestimiento refractario, Por el dibujo pue-'{
de verse que la medición se lleva a cabo en una zona de- j 
terminada, definida,del baño, designada con m. Esta zona ¡ 
se halla a la distancia a desde la superficie del baño, ¡i '
ascendiendo dicha distancia a a 200 mm; a la distancia b : 
desde el revestimiento refractario, cuya distanoia b as- ¡ 
ciende también a 200 mm; y a la distancia c. desde el eje ¡
10 de la lanza de soplado, cuya distancia c. asciende a 1/3 
de la distancia r, siendo r la distancia entre el eje de ! 
la lanza de soplado y el revestimiento refractario. En esi 
ta zona m se toman todas las mediciones, a saber, en lugar 
constante en esta zona. ¡

El gobierno automático de la lanza de medición 
hacia el punto de medición deseado se realiza por medio del 
circuito eléctrico repressntado en el dibujo: la lanza de 
medición 7 está colgada aislada en el torno 11 accionado ' 
por el motor 13 del torno, es decir, que hay interpuesto 
un aislador 12. El motor 13 del torno está conectado a un 
mando 14 del accionamiento que, por una parte, está conec/ 
tado a la red y, por otra, a una instalación de mando de 
baja tensión 15. Otra línea une la instalación de mando 
de baja tensión con el motor 6 del torno a través del go-: 
bierno del accionamiento. i

La lanza de medición 7 suspendida en forma ais-: 
lada actúa como elemento de mando en la determinación de

12.6.69 - 7 -



.la posición de la superficie del baño. Al tocar la punta 
de la lanza de medición la superficie del bañe, es cerrad^ 
el circuito de baja tensión y en la instalación de mando 
de baja tensión 15 es accionado un relé que, primero, por 

5 medió del gobierno 14 del accionamiento, detiene el motor 
13 del tomo y el tomo 11 para la lanza de medición 7*
A continuación, la lanza de medición 7 es bajada en la dis­
tancia d preseleccionada por medio de un dispositivo arri 
mador no representado en detalle, que actúa de preferencia' 

10 automáticamente, siendo la distancia d la que existe en-¿ 
tre el punto de medición de la lanza medidora y la super-r 
fíele del baño. Esta distancia d es mayor de 200 mm. Con 
16 se ha designado un inscriptor de compensación para las 
mediciones de temperatura. El cierre del circuito de baja 

15 tensión por la punta de la lanza medidora puede utilizar­
se también para el ajuste de la distancia de la lanza de' 
soplado por enoima de la superficie del baño metálico, a- 
justando por medio de un dispositivo de regulación que tam­
poco ha sido representado y que es accionable de preferen 

20 cia automáticamente la boca de la lanza de soplado por en 
, cima de la superficie del baño a la distancia e.previamen 
te seleccionada.

Una vez terminada la medición, la lanza medido­
ra es retirada del convertidor; a continuación, el horno 

25 18 de conservación del calor, basculable en un eje verti­
cal 17, es llevado a la posición de líneas de trazos, la 
tapa basculable 19 es inclinada y la parte de medición de 

; la lanza medidora es metida en el horno de conservación 
del calor. Durante las pausas entre mediciones, el homo 

30 ' de mantenimiento del calor está cerrado con la tapa. El
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horno de mantenimiento del calor puede ser llenado de un ¡ 
gas inerte.

En la fig. 2 se ha mostrado en detalle la parte 
de medición de la lanza medidora. Con 21 se ha designado ! 
la cabeza de la lanza, enfriada por agua, en la cual está 
aplicado un tubo protector 22. En el tubo protector 22 se 
encuentra un tubo de hermetización al gas 23 y en éste, 
el tubo capilar 24, en el cual estáiencerradas las ramas 
de un termoelemento. Con 25 se ha designado el lugar de lá 
soldadura caliente en el extremo inferior. El tubo proteo 
tor 22 está rodeado por una envolvente 26 de material re-! 
fractario. Las ramas 27, 28 del termoelemento, que salen ; 
del tubo capilar 24, están conectadas, como puede verse ¡ 
en el dibujo, al caequillo 29 de un enchufe coaxial. El ex­
tremo del tubo capilar 24, el caequillo 29 y el manguito - 
30 de material aislante eléctrico, tal como material sin­
tético, están reunidos por una resina de colada 31, para ¡ 
formar una unidad enteriza coherente. El tubo capilar con 
el termoelemento, el caequillo y el manguito constituyen,; 
por consiguiente, una parte constructiva única recambia- ! 
ble. Con 35 se ha designado una clavija que puede inser- ! 
tarse en el casquillo del coaxial. De ella parten los con 
ductores 32 que van al aparato indicador. Por el dibujo ! 
puede verse además que el casquillo 30 tiene una pestaña 
33 que corre sobre la pared interior del tubo 34, que for 
ma una prolongación del tubo protector 22.

Esta solicitud que corresponde a las presenta- : 
das en Austria, el 15 de Mayo de 1968, Núms. A4656/68 y 
A4658/68, se acoge a los beneficios del artículo 51 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

77
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Los juntos 7o invención, propia y nova que 
¿.ira que socu objeto de esta solicitud de la 

.*/ o - .er ón y poo* .* *,o-. r*̂  aüÔ - ̂ e.n .̂os-una) son los t
r u.isnu

] *** en -4-.S -o., r ú o  *— ; 1;.*.. ,zu * -.—*. la ...ô rcrón
íua le le antdlicos * t i-ante un

lino o durante una serie de procesos de afi-
J.0 y údH-. ñl i—3Ct-L(4.'. pu.e¿3 ser introducida decae

1C ui'iii'c en el baño a medir, tiene un tubo protector metá­
lico o ...ot-. locará -.ico o - ul cual está insertado un tubo 
ca.'ü..i' nr.e contieno un t-emoeleneut o, estando las ramas 
del jei*—oelo...euto conectadas a trabes de una unión de en- 
c..* *î  *...*. li.uea o.e *-o..pe.̂ ^̂ .eoe.¿ nel oê ..ooclv.oe.̂ uoy ca—

.,or '.3 lis ranas del ter ñoclo-..ento JaR CO"
. jcl-.o. al c..siuillo de un enchufe coaxial, estando el !

- i
tubo capilar el cas quilla unidos por un manguito da na-! 
terial ois3.a -t*e electrice paro lomar una pieza construc-' 
i i*'.*. - „.'. i n r. n y co'-ooi' .*r Je j roca...orarlo.

2.- d  dispositivo do lanza se^dn la reivin 
ficeoió.o. 1, c-r-aoterizad-.- porque el tubo ea_.ilai* y el cas

3.- 7'n dispositivo Re lanza, sê ,du la reivin-,
..ica-ciún 1, caracterizado porque el ô tr̂ uito tiene una pea

- 1tuda de y.íu. cuyo diámetro exterior es menor que el diáme­
tro e.i. la pared interior del tubo protector) de modo que !
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'"5.

la parte constructiva rcc^-biaéle ...Ujoa i-ealihad- noviinLen

4*— en rispos!uivo da lausa ¿¡31*3. la .̂e lición 
continua de la temperatura do baños .ntáilcoo, ¿ur-an je un 
proceso de afino o ¿LU'ar.te ana serie de procesos de afi­
no.

sal y cono se no. oesora ̂ j — i-.;. -pee 
antecede, representado en los dibujo;., que se aco...pafan y 
para los fines que se han ospacificado.

neta ^euoria consta ae once fojas escritas 
a Máquina por una sola cara. -

' -h.'d. .  ̂  ̂MÍ ̂f M t t<

J .  '
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