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Int. C U : ...

MEMORIA DESCRIPTIVA'

La invención tiene por objeto un procedimiento pa­
ra la obtención de acero austenítico al manganeso endurecido 
con carburos de niobio y/o de tántalo para la recarga de pie 

5. zas de acero, particularmente de asientos de campanas y tol­
vas de altos hornos, por soldadura o metalización de una com 
posición de aleación, sin precalentamiento o con un precalen 
tamiento moderado realizado sin control riguroso de la tempe 
ratura. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

10. En el plano metalúrgico, se conoce la tendencia de
los aceros austeniticos al manganeso -aceros Hadfield con un 
contenido superior al 10% de manganeso- a formar, cuando tie 
ne lugar un enfriamiento demasiado rápido, una fase muy du­
ra, análoga a la martensita, llamada fase épsilon. La forma 

15. ción de esta fase se traduce en una neta fragilización del
material------------------------------------ -------------- -- .

Se ha buscado pues aumentar la estabilidad de la 
austenita incorporándole diversos elementos de aleación. En 
las patentes americanas 2.789.048 y 2.789.049 se ha preconi- 

20. zado el cromo como elemento de aportación para la unión de
aceros de alta resistencia porque el metal depositado posee 
una carga de ruptura y una resistencia a la fisuración ele-
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vadas. Se ha previsto también utilizar, como metales de re­
carga para depositar sabré piezas de acero corriente, aceros 
austeniticos al manganeso que comprenden una cierta cantidad 
de niobio y/o de tántalo para disminuir el riesgo de fisura 

5. do de las aleaciones confiriéndoles, al mismo tiempo, una du
reza inicial y una velocidad de batido más grandes. Tales 
aleaciones han sido descritas en la patente belga 497.846. -

En un buen número de casos de recargas duras anti 
desgaste, se prevén procedimientos de realización flexibles, 

10. que no requieren controles demasiado estrictos de los régi
menes térmicos y permiten efectuar tanto trabajos exteriores 
en la obra como trabajos de taller. Se han buscado a este 
efecto unas aleaciones exentas de fisuras en caliente o en 
frío, que tengan una dureza inicial elevada apta para ser me 

15. jorada por batido, una resistencia elevada al desgaste por
abrasión o por erosión en presencia o no de fenómenos comple 
mentarios de corrosión a temperaturas que puedan alcanzar 
6009C aproximadamente, y un grado de mecanizabilidad compati 
ble con el material y los parámetros de mecanizado que se 

20. encuentran generalmente en la práctica. Se desea, además, po
der efectuar reparaciones locales de recargas sin estar obli 
gados por condiciones térmicas prohibitivas y ello, sin te­
ner que correr el riesgo de los fisurados secundarios crea­
dos por estas reparaciones. - - - - - - - - - - - - - - - - -

25. Un caso de aplicación clásico, donde estas exigen
cías son absolutamente imperativas, es ciertamente el de la



-  A -

protección de los asientos de campanas y tolvas de altos hor 
nos. En efecto, las aleaciones a utilizar para la recarga no 
deben presentar la menor fisura, en razón de la influencia 
nefasta que estas últimas tendrían sobre el inicio de un 

5. desgaste rápido por erosión en presencia de gases cargados 
de polvo. Ello es particularmente verdad en el caso de los 
altos hornos modernos que funcionan con contrapresiones ele 
vadas del orden de 0,8 a 2 atmósferas. Estas aleaciones de­
ben ser también duras y tan resistentes al desgaste como sea- 

10. posible., .deben poder ser mecanizadas al grado de acabado re . 
querido para asegurar.la estanqueidad de los asientos. Las 
mismas deben poder ser depositadas en condiciones térmicas 
tales que la operación de recarga, que puede durar varios 
días en el caso de grandes conjuntos, puede eventualmente ser 

15. interrumpida sin riesgo de fisurado y en condiciones de pre. 
calentamiento mínimo sin fisuras incluso si la temperatura 
de precalentamiento no se mantiene entre límites muy estre­
chos. --------------------------- ------------------------ ----

Esta última condición relativa al precalentamiento 
20. es particularmente importante si se tiene en cuenta que, en 

el caso de las aleaciones martensíticas utilizadas actualmen 
te, el costo de los gases de precalentamiento puede exceder 
ampliamente el costo de los productos depositados para,recar 
gar a la vez los asientos y las zonas de caída de una gran 

25. campana, de un diámetro de 5 a. 6 metros por ejemplo. Durante 
largo tiempo se ha utilizado para la recarga de los asientos 
de campanas de altos hornos, una aleación de níquel designa-



da ENiNo2 segán la norma americana ASTM B295rbEsta aleación, 
de estructura austenitica, no es utilizada más que en forma 
de electrodos recubiertos, estando prácticamente excluida su 
recarga, por procedimientos más económicos con gran veloci­
dad del depósito, en razón del riesgo elevado de fisurado 
que presenta en caliente. Además de su precio elevado, esta 
aleación es también desventajosa porque su resistencia al . 
desgaste por abrasión es demasiado pequeña.- - -  --- - - - -

Se han propuesto desde hac§ algán tiempo dos alea 
ciones de recarga de tipo martensítico que pueden ser depo­
sitadas por soldadura automática bajo flujo. - - ------- * *

La primera, que titula 5% de níquel y 5% de molib 
deno, se ha revelado demasiado fisurable y su resistencia 
al desgaste no alcanza el valor deseado. - - - - - - - - - -

La segunda, que titula aproximadamente 0,3% de 
carbono, 6% de cromo, 1,5% de molibdeno y 1,5% de tungsteno, 
presenta una mayor resistencia al fisurado y al desgaste 
que la primera. Es aán ampliamente utilizada actualmente, pe 
ro su aplicación permanece critica y requiere un control muy 
estricto y continuo de las condiciones y parámetros de la 
recarga si se quieren evitar los fisurados de relajación me 
cánica. Además, se considera que su resistencia al desgaste 
está en el limite inferior de lo que se puede tolerar para 
los altos hornos modernos, cuyas condiciones de explotación 
son tales que los fenómenos de desgaste observados a nivel de
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las campanas y tolvas están fuertemente acentuados. - - - - -

Las propiedades metalúrgicas principales de estas 
tres aleaciones conocidas han sido representadas en la Ta­
bla I; la dureza está expresada en unidades Brinell (HB) y 

5. Rockwell (Re), y la resistencia a la abrasión en porcenta­
je con respecto al acero dulce.--------------------------- -

El objetivo previsto por los fabricantes de acero, 
que consiste en garantizar el comportamiento de las campanas 
y tolvas durante una campaña completa de alto ho m o  (del or 

10. den de cuatro años), implica inevitablemente la creación de 
una aleación que tenga:.una resistencia al desgaste mejorada 
para el asiento. Es tanto más urgente alcanzar este objeti­
vo puesto que existen ya aleaciones altamente elaboradas y 
completamente satisfactorias para la recarga de las superfj. 

15. cíes de caída de las campanas y tolvas; desde luego estas 
aleaciones no deben estar protegidas contra el fisurado y 
no deben ser mecanizables. Una aleación C-Cr-Mn (sin Nb) del 
tipo de las patentes americanas precitadas tiene un coefi­
ciente de desgaste del orden de 70%, lo que constituye-ya 

20. una mejora con respecto a la aleación C-Cr-Mo-W (coeficien 
te de desgaste del orden de 85%) de la Tabla I; sometida a 
una contrapresión de 1,4 atmósferas durante 6 meses de ser 
vicio, ha permanecido casi intacta. Todo lleva a creer que 
un acero austenitioo al manganeso endurecido con carburos 

25. de niobio, según la invención, tendrá un comportamiento ne­
tamente mejor y responderá al conjunto de las exigencias re 
lativas a una utilización simplificada y más segura puesto
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10.

15.

20.

25 .

que presenta un 
lamente. —  - -

coeficiente de desgaste del

Según la invención, el acero austenitico endurecí 
do con carburos de niobio y/o de tántalo para la recarga de 
piezas de acero, especialmente de los asientos de campanas 
y tolvas de altos hornos, por soldadura o metalización de 
una composición de aleación, sin precalentamiento o con pre 
calentamiento moderado realizados sin control riguroso de 
la temperatura, comprende, después de la recarga, 0,6 a 2,5% 
de carbono, 9 a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo, 0,25 a 
5% de niobio y/o de tántalo y en total 0 a 5% de otros ele­
mentos de aleación tales como el molibdeno, el tungsteno, 
el vanadio, el titanio, el silicio o el níquel, siendo el 
resto hierro con sus impurezas habituales, y las piezas asi 
recargadas tienen una mecanizabilidad, una dureza, una re­
sistencia a la abrasión y una resistencia al fisurado superio 
res a las piezas recargadas por medio de aceros conocidos. - -

En el procedimiento para producir el acero de la 
invención se presenta al arco eléctrico, al plasma o a la 
llama oxiacetilénica en la pieza a recargar, una composición 
que comprende los elementos formadores del acero y eventual 
mente los elementos formadores de una escoria, estando cons 
tituida la composición por un electrodo recubierto, un hilo 
o cinta macizos, un hilo o cinta rellenos o un polvo, que se 
deposita por soldadura o metalización al aire libre, bajo 
protección gaseosa o bajo un flujo sólido o líquido, de ma-



ñera que el acero obtenido comprenda 0 , 6 a 2,5% de carbono,
9 a 19% de manganeso, 5 a. 21% de cromo, 0 ,25 a. 5% de niobio 
y/o de tántalo y en total 0 a 5% de otros elementos de alea 
cidn tales como el molibdeno, el tungsteno, el vanadio, el 
titanio, el silicio o el níquel, siendo el resto hierro con 
sus impurezas habituales. ----------------- ------------------

Segdn el procedimiento, se depositan por soldadera 
manual al arco eléctrico al aire libre, sobre la pieza a re­
cargar, los elementos de un electrodo recubierto constituido 
por un hilo de acero dulce o carburado que comprende, además 
de los elementos habituales de las escorias de soldadura,
0 ,6 a 5% de carbono, 9 a 45% de manganeso, 5 a 35% de cromo 
y 0,25 a 12% de niobio y/o de tántalo, con respecto al peso 
de metal depositado. Eventualmente el hilo que constituye el 
electrodo es un acero aleado que comprende todo o parte de 
por lo menos uno de los elementos de aleación a depositar. - -

Segdn la invención, se depositan o bien por solda­
dura al arco al aire libre, bajo protección gaseosa o bajo 
flujo sólido, o bien por soldadura bajo escoria electrocon 
ductora (electroslag), o bien por metalización, los elemen­
tos de un hilo o cinta rellenos constituidos por un fleje o 
un tubo de acero dulce o carburado y un polvo de relleno que 
comprende, expresado con respecto al hilo acabado, 0 , 6 a 3% 
de carbono, 9 a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo, 0 ,25 a 
5% de niobio y/o de tántalo y en total 0 a 5% de otros ele­
mentos de aleación tales como el molibdeno, el tungsteno, el 
vanadio, el titanio, el silicio o el níquel y, eventualmente,



unos elementos formadores de escoria, siendo el resto hierro 
con sus impurezas habituales. Eventualmente, una parte de 
los elementos del polvo de relleno está incorporado o bien 
al flujo, o bien al fleje o tubo. - --  - --- --- - - -  --- .

5. Se pueden también depositar por soldadura al arco,
al aire libre, bajo protección gaseosa o bajo flujo .sólido, 
o bien por soldadura al arco sumergido bajo un flujo sólido 
o liquido, obLen por metalización, los elementos de un hilo 
o cinta macizos o de un polvo que comprende 0,6 a 2,5% de 

10. carbono, 9 a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo, 0,25 a 5% 
de niobio y/o de tántalo y en total 0 a 5% de otros elemen­
tos de aleación tales como el molibdeno, el tungsteno, el va 
nadio, el titanio, el silicio o el níquel, siendo el resto 
hierro con sus impurezas habituales. Eventualmente una par- 

15. te de los elementos del hilo o cinta o del polvo está incor
porada al flujo. - - --------------- - ------- - ------- -

La Tabla II presenta, a titulo de ejemplo, los 
contenidos en elementos de aleación depositados y los valo­
res de la dureza, la resistencia a la abrasión y la resis- 

20. tencia al fisurado de algunas formas del acero segán la in­
vención. Frente a estas cifras, la tabla presenta las cifras 
correspondientes para tres aleaciones de recarga conocidas. 
Las cifras relativas a la invención dan una idea de las com 
posiciones y de las propiedades metalúrgicas de la aleación 

25. depositada a partir de electrodos recubiertos, de un hilo
relleno soldado al aire libre y de un hilo relleno soldado 
al arco sumergido bajo un flujo en polvo. Desde luego que se



podrían multiplicar estos ejemplos a placer moctificando cada 
vez los parámetros del depósito, lo que resaltará, además, 
de los ejemplos siguientes:-- ------------ ------------------

EJEMPLOS
A. COMPOSICIONES DE ALEACION 

Electrodos recubiertos para la soldadura manual (E.E.)

Un electrodo recubierto según la invención puede comprender 
un hilo de acero dulce o de acero carburado de una longitud 
de 450 mm y de un diámetro de 4 mm y un recubrimiento constjL 
tuido por la mezcla de polvos siguiente: - - - - - - - - - -

- Calcita 5%
- Dolomía 5%
- Espatoflúor 6%
- Criolita 2%
- Rutilo 13%
- Pirolusita 5%
- Cuarzo 1%
- Celulosa 1%
- Alginato de sodio 0,5%
- Manganeso electrolítico 29,5%
- Ferrocromo carburado 24%
- Ferroniobio co

ligado por un silicato de potasio de relación molecular 
Si0 2iK20"3 '3 y de densidad 409 Baumé (aproximadamente 140 crn̂  
por kilo de polvos). - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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El electrodo es extraído con ana boquilla de'o,35 
mm, y es secado y cocido. El electrodo deposita al aire li­
bre, bajo una corriente eléctrica alterna de 180 A, por ejem 
pío, un metal que comprende 1,4% de carbono, 16,5% de manga- 

5. neso, 13,2% de cromo y 3% de niobio. Para otros diámetros de
hilo, se utilizan diámetros de boquilla apropiados. --  - - -

Un electrodo de este tipo comprende pues, además 
de los constituyentes habituales de las escorias de soldadu 
ra, los elementos de aleacián siguientes: carbono, mangane- 

10. so, cromo y niobio. Con respecto al peso de hierro presente
en el hilo, aumentado con el del hierro contenido eventual­
mente en el recubrimiento, los contenidos de elementos de 
aleacián son 1 a 5% para el carbono, 20 a 45% para el manga 
neso, 8 a 35% para el cromo y 0 ,5 a 12% para el niobio, sien 

15. do respectivamente los contenidos de estos elementos en el
acero depositado 0 ,6 a 2,5%, 9 a 19%; 5 a 21% y 0,25 a 5%. --

En un electrodo recubierto de la composicián glo­
bal indicada más arriba, el hilo que constituye el alma del 
electrodo, puede ser un acero aleado que comprende todo o 

20. parte de por lo menos uno de los elementos de aleacián a d_e
positar. - ------------------------- -------------- ------------

Hilos o cintas rellenos para la soldadura automática al 
aire libre (F.F.A.)

Esta composicián de aleacián puede comprender un fleje de ace 
25. ro dulce de un espesor de 0,45 mm y una anchura de 15,8 mm
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(o un tubo de acero dulce) y un polvo de 
de las substancias siguientes: - - - - .

relleno que compren

5.

- Wollastonita 2%
- Espatofláor 8%
- Criolita 2%
- litanato de potasio 1%
- Manganeso electrolítico 48%
- Carburo de cromo 26%
- Ferroniobio 13%

10. Un hilo o cinta de este tipo acabado contiene, en
peso, 62% de fleje o tubo y 38% de polvo de relleno. Reduci­
do-'^ un diámetro de 2 ,8 mm por ejemplo y soldado al aire li­
bre bajo una corriente eléctrica continua de 320A y 26V, de­
posita un metal que contiene 0 ,92% de carbono, 17*6% de man 

15. ganeso, 8,55% de cromo y 3,1% de niobio. ----------------- --

Con respecto al peso del hilo acabado, los contení 
dos en elementos de aleación son respectivamente 0 ,6 a 3% de 
carbono, 9 a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo y 0,25 a 5% 
de niobio. El polvo de relleno puede contener, además, ele- 

20. mentos formadores de escoria. - - - - - - - - - - - - - - - -

Un hilo de este tipo, designado F.F.A. en la Tabla 
II,: puede también ser soldado bajo protección gaseosa, en una 
atmósfera de anhídrido carbónico, COg, por ejemplo. En este 
caso la composición del metal depositado será próxima a la 

25. que está reseñada para la soldadura al aire libre. ---------  -
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42194?

5.

El mismo hilo relleno, cuando es soldado bajo flu 
jo, presentado en la Tabla II bajo la designación F.F.S., da 
un metal cuya composición depende del flujo utilizado. En el 
ejemplo de la Tabla II, la composición del acero depositado 
corresponde a la utilización de un flujo muy básico que contie
ne:

53% de óxidos alcalinotérreos 
2% de óxidos alcalinos
15% de sílice

10. 20% de alúmina
10% de espatoflúor

B. PROPIEDADES METALURGICAS DE LAS ALEACIONES 
DEPOSITADAS

Se han comparado, bajo condiciones idénticas (Ta- 
15. bla II), en siete formas de acero reivindicado, tres aleaci^ 

nes conocidas, respectivamente, por las patentes americanas 
2.789.048 y 2.789.049 y la patente belga 497.846. —  - - - .

Se han analizado para el carbono, el manganeso, el 
cromo y el niobio las diez aleaciones depositadas, estando 

20. expresados los contenidos de estos elementos en porcentaje 
de la aleación total, comprendiendo esta última el silicio 
y el hierro con sus impurezas habituales y otros elementos 
de aleación. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  - - - - -

Se han preparado también, para cada aleación, unas



muestras de ensayo depositando, a 2503C sobi^acero dulce,
cuatro capas sucesivas de aleación.

La dureza de estas muestras fue determinada en es¡ 
tado bruto y después de batido y los valores hallados fueron 
expresados en unidades Brinell (HB) y Rockwell (Re). -------

La resistencia a la abrasión de estas muestras fue 
determinada midiendo la pérdida de peso de aleación en un en 
sayo normalizado de abrasión bajo débil contracción efectua­
da, respectivamente, sobre la primera y la cuarta capas de 
aleación y los valores hallados fueron expresados en porcen 
taje de pérdida de peso de aleación con respecto al acero 
dulce. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La resistencia al fisurado fue determinada según el 
ensayo normalizado llamado ensayo FISCO, efectuado por unas 
placas de acero con 0 ,2% de carbono y sobre placas de acero 
al manganeso. Este ensayo no conviene más que cuando se tra­
ta de soldadura automática bajo flujo (FFS)..---------:_____-

Tenida cuenta no solamente de las cifras halladas 
anteriormente para las propiedades metalúrgicas (Tabla II), 
sino también las propiedades de las aleaciones utilizadas ac 
tualmente para la recarga de asientos de campanas y de tol­
vas de altos hornos, se puede concluir que ninguna de las alea 
clones conocidas realiza el compromiso óptimo buscado por los 
fabricantes de aceros en materia de aplicación y de comporta­
miento en servicio de las recargas efectuadas sobre asientos
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42194%
de campanas y tolvas.----------

La aleación según la invención, por el contrario, 
tiene una mayor estabilidad de la matriz gracias a la pre­
sencia del cromo; hay una mejor resistencia al fisurado en 

5. caliente y en frío, una mejor resistencia al desgaste por
abrasión, un carácter.de inoxidabilidad que le confiere la 
presencia del cromo y, además, presenta también una mayor 
resistencia a la fragilización por sulfuración gracias a la 
ausencia de níquel. - - - - - - - - - - -  --- - - - - - - -

10. Dado que la aleación puede ser depositada sin pij3

calentamiento y con un régimen térmico (temperatura entre 
pasos) no critica, que permanece mecanizable y que es susceg 
tibie de endurecer por batido en servicio, es cierto que 
constituye el metal de recarga ideal para los asientos de 

15. campanas y tolvas de altos hornos actuales. - - - - - - - - -

Desde luego, la invención no está limitada a las 
formas de realización que han sido descritas a título de 
ejemplos y no se saldría de su marco aportando a la misma 
modificaciones. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Se declaran de novedad y propiedad para España, 
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - - - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

5.

10.

15.

20.

1. - Procedimiento para producir acero, particular;
mente para la producción de acero austeñítico al manganeso, 
endurecido con carburos de niobio y/o de tántalo, en parti­
cular para la recarga de piezas de acero, especialmente de 
asientos de campanas y tolvas de altos hornos, por soldadura 
o metalización de una composición de aleación, sin precalen­
tamiento o con un precalentamiento moderado realizado sin 
control riguroso de temperatura, caracterizado porque se de 
posita al arco eléctrico, al plasma o a la llama oxiacetilj§ 
nica, en la pieza a recargar, una composición que comprende 
los elementos formadores del acero y eventualmente los ele­
mentos formadores de una escoria, estando constituida la com 
posición por un electrodo recubierto, un hilo o cinta maci­
zos, un hilo o cinta rellenos o un polvo, que se deposita 
por soldadura o metalización al aire libre, bajo protección 
gaseosa o bajo un flujo sólido o liquido, de manera que el 
acero obtenido comprenda 0 ,6 a 2,5% de carbono, 9 a 19% de 
manganeso, 5 a 21% de cromo, 0,25 a 5% de niobio y/o de tán 
talo y en total 0 a 5% de otros elementos de aleación tales 
como el molibdeno, el tungsteno, el vanadio, el titanio, el 
silicio o el níquel, siendo el resto hierro con sus impurezas 
habituales.-------------------------------------- __________

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, carac-
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5.

'""t M , Ü! ^

terizado porque se depositan por soldadura mü^ual al arco 
eléctrico al aire libre, sobre la pieza a recargar, los ele 
mentós de un electrodo recubierto constituido por un hilo de 
acero dulce o carburado que comprende, además de los elemen­
tos habituales de las escorias de soldadura, 0 ,6 a 5% de car 
bono, 9 a 45% de manganeso, 5'a 35% de cromo y 0,25 a 12% de 
niobio y/o de tántalo con respecto al peso del metal deposi­
tado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

3.- Procedimiento según la reivindicación 2, caran 
10. terizado porque el hilo que constituye el electrodo es un

acero aleado que comprende todo o parte de por lo menos uno 
de los elementos de aleación a depositar. - - - - - - - - - -

15.

20.

25.

4.- Procedimiento según la reivindicación 1, carao 
terizado porque se depositan o bien por soldadura al arco, 
al aire libre, bajo protección gaseosa o bajo flujo sólido, 
o bien por soldadura bajo escoria electroconductora (elec- 
troslag), o bien por metalización, los elementos de un hilo 
o cinta rellenos constituidos por un fleje o un tubo de ace 
ro dulce o carbonado y un polvo de relleno que comprende, exx 
presado con respecto al hilo acabado, 0 ,6 a 3% de carbono, 9 

a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo, 0,25 a 5% de niobio y/o 
de tántalo y en total 0 a 5% de otros elementos de aleación 
tales como el molibdeno, el tungsteno, el vanadio, el tita­
nio, el silicio o el níquel y, eventualmente, unos elementos 
formadores de escoria, siendo el resto hierro con sus impure 
zas habituales. - ----------- - -------------
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terizado porque una parte de los elementos del polvo de relie 
no está incorporada o bien al flujo, o bien al fleje o tubo. -

6 .- Procedimiento según la reivindicación 1, carao 
terizado porque se depositan o bien por soldadura al arco, al 
aire libre, bajo protección gaseosa o bajo flujo sólido, o 
bien por soldadura al arco sumergido bajo un flujo sólido o 
liquido, o bien por metalización, los elementos de un hilo o 
cinta macizos o de un polvo que comprende 0 ,6 a 2,5% de car­
bono, 9 a 19% de manganeso, 5 a 21% de cromo, 0,25 a 5% de 
niobio y/o tántalo y en total 0 a 5% de otros elementos de 
aleación tales como el molibdeno, el tungsteno, el vanadio, 
el titanio, el silicio o el níquel, siendo el resto hierro 
con sus impurezas habituales.--------- - ----------- --------

terizado porque una parte de los elementos del hilo o cinta 
o del polvo está incorporada al flujo.--------------- -----

presente memoria que consta de veinte hojas foliadas y mecano 
grafiadas por una sola de sus caras.

7.- Procedimiento según la reivindicación 6, carao

8.- "PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR ACERO".

Todo ello conforme se describe y reivindica en la

mcm.

MADRID, 3 1 D!C.
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