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Este invento se relaciona c-n la  fabrica­

ción de acero con resquicios o respiraderos.

Uno de los objetos que con el invento se 

persigue es el de sacar partido de los lingotes de ace­

ro c~n esos resquicios o respiraderos, agregándoles 

determinados agentes, y otro de sus objetos es pr~por-
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-^■ nar un l i n g o t e  da e sa  c l a s e ,  más s o l i d o ,  e sto  es,  un 

l i n g o t e  que t e n g a  menos c a v i d a d e s  o ampollas  que l-'S aue 

B8 han p - d i d o  o b te n e r  h a s t a  ahora ,  y  en e l  aue l o s  d e f e c ­

t o s  c o n o cid o s  por  "puntos  n e g r o s "  se  e v i t a n  más o menos 

c omp 1 et am ent e .

Tanto esos co.no o t r o s  « b j e t o s  d e l  e x p r e s a ­

do i n v e n t o  a p a r e c e r á n  en l a  d e s c r i p c i ó n  g e n e r a l  que 

s ig u e  de l o e  l i n g o t e s  con r e s q u i c i o s  o r e s p i r a d e r o s ,  

y  p a r t i c u l a r m e n t e  l a s  ca u sa s  que producen esos d e f e c ­

t o s .

Batido es aue e l  ace ro  con r e s q u i c i o s  o 

r e s p i r a d e r o s ,  l l a g a d o  también acero a b i e r t o  « e f e r v e s ­

c e n t e ,  r a r a  d i s t i n g u i r l o  ¿ e l  acero  matado o p a r c i a l ­

mente matado, se  o b t i e n e  mediante  un p r o c e d im i e n t o  

que u e r m it a  e l  l i b r e  esc ap e  de g a s e s  d e l  m eta l  duran­

t e  l a  s o l i d i f i c a c i ó n  en l o s  moldes .  Se c r e e  aue esos 

gases  son p r i n c i p a l m e n t e  mo'ióxido de c a r b o n o , h i d r ó ­

geno y n i t r ó g e n o ,  y  que en e l  cu rso  de su e v o l u c i ó n ,  

a l  s o l i d i f i c a r s e  e l  l i n g o t e ,  l o s  g a s e s  aue permanecen 

y  ruedan " c u l t a s  forman 'unas ampollas  o c a v i d a d e s  de 

c ls .se  y  forma v a r i a b l e s .  Algunas de e sas  ampol las  

se e ncuentran c e r c a  de I r j s u p e r f i c i e  d e l  l i n g o t e  y  van 

de esa s u p e r f i c i e  a l  c e n tr o  d e l  mismo, d á n d - le  a esa 

s u p e r f i c i e  un a sp e c t o  esponjo sa  y ene en muchos l i n g o ­

t e s  que s e  funden v e r t i c a l m e n t e  hacen ous l a  m i t a d  

i n f e r i o r  s e a  de un c o l o r  más o oscuro que l a  m i ta d  supe­

r i o r  aue se  s a c a  d e l  molde.  l i n g o t e s  con ese

d e f e c t o  B„ri gen era lm en te  d es ign ad os  p o r  " l i n g o t e s  con 

p‘untos n e g r o s " ,  un l i n g o t e  c - n  esa  c l a s e  da s u p e r f i c i e  

se romee y  s a l t a  o ra ja ,  p o r  l a  a c c i ó n  de l o s  r o d i l l o s

laminad- res ,orod u c ie n fo g o  \raa b a r r a  c -n  c o s t u r o n e s

e im e rp p ia  p a r a  l a  mayor p a r t e  de l o s  f i n e s .

La e v o l u c i ó n  de l o s  g a s e s  de escape  p a ­

r e c e  que es deb id a  a l a  r e a c c i ó n  e n t r e  e l  óxido de
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h i e r r o  y  e l  carbono p r e s e n t e  en e l  acero  fundido ( C -
W'"
je® -  je  -  Cu). La debida proporción o grado de su 

evolución es tal que el acero n« sube o crece al s o l i ­

dif icarse y el lingote resulta con una parte superior 

plana cuando se congela o enfria. ña temperatura de 

la  colada y la  rapidez, con que se vierte ejercen un 

gran efecto en la  evolución de esos gases.

3n g e n e r a l ,  s i  l a  te m p e r atu ra  es modera­

da -y l a  e s c o r i a  en l a  que e l  c a l o r  se  h i z o  era. de una ■ 

p e s a n t e z  media,  l o s  l i n g o t e s  decaerán be 2 a 5 p u l g a ­

das en l o s  moldes ,  donde permanecerán,  r e f r i g e r á n d o ­

se a una d i s t a n c i a  de 5 n ó p u lg a d a s  de cada lado (en 

-un l i n g o t e  de 15 p o r  16 p u l g a d a s ) .  Al d is m in u i r  l a  

r e a c c i ó n  en i n t e n s i d a d ,  el  m eta l  p a s a  p o r  e l  a g u je r o  

d e l  c e n tr o  de l a  t o r t a  o c - r t e z a  y  l a  a c c i ó n  c e s a .

Los s i g u i e n t e s  f a c t o r e s  m o d i f ic a n  l a s  

c o n d i c i o n e s  que acompañan a l a  r e f r i g e r a c i ó n :

A. -  Los que t i e n d e n  a h a c e r  que e l  l i n ­

g o t e  d e c a i g a  en l o s  moldes:

1 .  Calentamiento  h a s t a  e l  lado f r í o  de 

l a s  te m p er atu ras  "normales" (no dem asiado f r í o ,  p u e s ­

to que el  l i n g o t e  se c o n g e l a r á  simplemente en su s i t i o )

2. C a l o r  acabador en una e s c o r i a  d e lg a d a .

3. Una b a j a  p r o p o r c i ó n  de carbono y de 

manganeso sn e l  a c e r o ,

B. -  Los  que t i e n d e n  a h a c e r  que l o s  

l i n g o t e s  c r e z c a n  o suban en l o s  moldes.

1, Temperatura a l t a .

2. e s c o r i a  pesada.

5 . Mucho carbono y manganeso.

31 e q u i l i b r i o  e n t r e  e sos  f a c t o r e s  es l o  

ñus determ ina e l  c r e c i m i e n t o  n, d ism in ución  del  l i n ­

g o t e ,  o c r̂no sucede en muchos c a s o s ,  e l  c r e c i m ie n t o  

después de una d ism in u c ión .  "La d ism inución  en l o s
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r ^ k á e s "  s u e l e  i r  acompañada de una r e a c c i ó n  p r i n g a d a  

y i ^ s  r e s q u i c i o s  co n t in úan  h a s t a  f i r m a r  un peque~" agu­

j e r a .  "E l c r e c i m i e n t o  en l o s  moldee" va  acompañad" de 

'on c o r t "  n e r i^ d "  de a c c i ó n  y  h s  r e s q u i c i o s  co n t in ú an  

h a s t a  un a g u je r a  grande.

retid" a la  cesación de la  reacción en 1"S 

casos en oue l a  masa, del metal haya llegad" al punt- de 

solidificación, l a  subsiguiente evolución del gas en el 

cambio crítico de la  solubilidad gaseosa del estad" l i ­

quido al sólid",  no "frece pas" " v ía  l ib re  para su 

escape. (La acción agitadora debida a la  efervescencia}' 

permitiría el l ib re  pas- de es"S gases del metal). El 

n" poder escapar el gas da lugar a la  formación de las

c a v i d a d e s  " am pol las .

L" e s e n c i a l  p a r a  l a  p r o d u c c i ó n  de unos 

buenos, acero?. c , n r e s q u i c i o s  " r e s p i r a d e r o s  es,  p o r  1"  

t a n t o ,  ( a ) ,  d isp o n e r  de un amero " l i m p i o " ,  formándolo 

u o b te n ié n d o lo  de una buena e s c o r i a  cremosa,  y  ( d) , dar  

a l  p r o p i "  tiempo un s u f i c i e n t e  p e r i " d "  de r e a c c i ó n  a l  

metal  de l " p  moldes a f i n  de p e r m i t i r  e l  escape de 1"S 

g a s e s  a l  cauda i *  de e s t a d " .  Se deduce aue un a g e n t e  

que p ro lo n g u e  ese p e r i o d o  de r e a c c i ó n  y oue c o n se r v e  

e l  estado f l u i d "  tan  n e c e s a r i o  p a r a  l a  l i b e r a c i ó n  de 

i " S  g a s e s ,  m e j o r a r á  m a te r ia lm e n te  e l  c a r á c t e r  y e l  a s ­

p e c t o  d e l  l i n g o t e .

Teniendo en cuente  esas  c o n s i d e r a c i o n e s ,  

r e c i e n t e m e n t e  ha hecho e l  p e t i c i o n a r i o  e y p e r im e n trs  

"O'i’a d eterm in ar  1"S e f e c t o s  de d i v e r s o s  a g e n t e s  a d i ­

c i o n a l e s  para  l a  form ac ión  de r e s q u i c i o s  - r e s p i r a d e r o s  

en 1"S l i n g o t e s .  Entre  s s" S  a g e n t e s  s e  e ncontraban

levadura, el mineral de cromo, el sedimento en

as o rollos, el cloruro de S"iio, el esoat" f l " u r ,

tr"S fluorur i 0"2 " el fluoruro de S"di" y el de

b a r í " -
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mineral de cromo y el mencionado sedi­

mento s^n algo beneficiosos en cuanta a sus efectos, per' 

l « s  fluoruros y en particular el espat^flu^r den demos­

trad-' que s-n l^s únicos agentes que daban 'Hti-s resul­

tados muy efectivas y satisfactorios. Las pruebas he- 

cb.as en relación con el empleo del espat«flúor fueron, 

brevemente expuestas, las siguientes:

Un calor básico en bogar acierto , de ¿5 

toneladas, oue contenía C. 12 de carbono y c . %  de man­

ganeso, se ecbó en sesenta, moldes de lingotes de 15 

por ló pulgadas, aproximadamente con -una altura de 55 

a óc pulgadas, y conteniendo cada uno de ellos aproxi­

madamente Jlco l ibras  de metal.

3'-l- cinco de los lingotes se trataron, y 

de los restantes el pr-medio de ellos decayó una. pulga­

da en los moldes y volvió s. subir de l i  a 2 pulgadas,o “■

produciéndose unos resquicios o respiraderos basta un 

agujero de 5p ?~r pulgadas. 21 periodo de la  for­

mación de resquicios en nueve de 1-s  lingotes sin so­

meterse a tratamiento se observó cuidad osamente, y el 

'r-melio del f ina l  del vertido a la terminación de l a  

acción f  o mador a de resquicios en esos lingotes, ce vi ó 

que fué de $ minutos y 55 segundos. Ds-s lingotes 

tenían -anos resquicios basta obtener un agujero de 54
cL

iO^X 0 Ox & cí-CL 8,8 •c.
3e bicieron adiciones de una onza apro­

ximadamente da eejbatofiunr molido comercial, en cinco 

de los lingotes, y los resultados observados fueron 

los siguientes:

lingote ;

Ti erre o de tra t smi ert-:

41 42 4p 44 4-5

lC min. le min. le min. lL min. le mir

2c seg. 4c seg. 45 seg. 5c sea

lingot es deseen1dieron de 2 a 5

■colgadas en el molde y permanecieron con esa altura.

-P-



o rmó en e l l o s un r e s o u ic io con un agu.j ero ¿ e 3 p o r  4-

pu lgadas . L a más pequeña a d ic i
f

. on de e s p a to f lu o r se m iz-

en e l  l i n g - t e ii o . 4-1, deb ido  a lo ou e c m t  r ib  uyó proba-

b l e x e n t a  a l  p e r i o d o  a lg o  més co r to  p a r a  l a  form ación  del  

r  esquí  e l ' '  o r e s p i r a d e r o  que en l o s  o t r o s  cu atro  l i n g o ­

t e s .  L^s e xpresados  c in c o  l i n g o t e s  se  p u s i e r o n  b oca  

a b a j o ,  y  a l  v ~ l v e r  a su  p r i m i t i v a  p o s i c i ó n  no p r e s e n t a ­

ban h in ch a zó n  alguna., m i e n t r a s  que a l  h a c e r  l o  mismo con 

l o s  l i n g o t e s  s i n  t r a t a r  se  o b s e rv e  oue sus p a r t e s  de 

a r r i b a  se  h a l l s h a n  h in c h a d a s .

l o g  l i n g o t e s  t r a t a d o s ,  comprendiéndose l a

segunda serie de cinco que sq sacaron, se diferenciaban 

fácilmente de 1-s lingotes sin tratar, por sus puntos 

de color claro, en comparación con los puntos negros 

de la  tercera serie que se sacó cinco minutos después. 

Diez minutos después de sacados 2c lingotes, se vi ó 

que en los lingotes sin tratar (los sacádos inmediata­

mente después de s a c a r s e  l o s  c i n c o  l i n g o t e s  t r a t a d - s )  , 

se e x t e n d í a  un estado de o b s c u r id a d  i g u a l  s e i s  p u lg a d a s  

mas a r r i b a  que en e l  vaso de l o s  l i n g o t e s  t r a t a d o s .

3n l a  p r á c t i c a  co n vie n e  v a r i a r  l a  c a n t i d a d  

de eso ato f l ú o r  „ d e o t r o s  f l u o r u r - s  oue se empleen, de

I a 6 onzas por JCbú l ib ras  de metal, aunoue la  can­

tidad menor suele bastar para producir resultados efec­

tivos. 31 espato f lúor conviene agregarlo al molde 

desunes oue se haya vertido una pequeña cantidad (unes . 

6 pulgadas) del metal.

Debe t e n e r s e  en c u e n ta  que e l  i n v e n t o  no 

se l i m i t a  a l  modo de a p l i c a c i ó n  d e l  e s p a t o f l u o r  a 1 - s  

mold es ,  y  que aun cuando t^dos l o s  f l u o r u r o s  no puedan 

s e r v i r  pa ra  l a  p r o d u c c i ó n  de l o s  p r e t e n d i d o s  r e s u l t a d o s ,  

io£ que se han empleado so 'p  e sp e c ia lm e n t  e e f e c t i v o s  y ,  

por  l o  t a n t o ,  creo  oue puede r e i v i n d i c a r  l a  u t i l i z a c i ó n  

de l o S f l u o r u r o s  en g e n e r a l ,  y  del  e s p a t o f l u o r  en p a r -
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:-ular, para los fines expuestas.

N 0- T — Q-. n—

Lo 3 p u n ta s  de i n v e n c i ó n  p r o p i a  y  nueva,  

aue se  p r e s e n t a n  p a r a  sus  sean  o b je t o  de esta  P a t e n t e  de 

VSIltTS añ~s, e~n l ^ s  s i g u i e n t e s :

l a .  _ p i  método de m e j o r a r  l a  c a l i d a d  d e l  

acero  con r e s q u i c i o s  ~ r e s p i r a d e r o s ,  aue comprende e l  

h a c e r  e l  c o n t r o l  de l a  a c c i ó n  d e l  metal  en e l  molde d e l  

l i n g o t e ,  por  l a  a c c i ó n ,  en l o s  i n g r e d i e n t e s  d e l  m e t a l ,  

de un compuesto de f l u o r i n a .

2a . -  Un método p a r a  m ejorar  l a  c a l i d a d  

d e l  ace ro  c - n  r e s q u i c i o s  o r e s p i r a d e r o s ,  comí' e l  r e i v i n ­

dicado en e l  punto a n t e r i o r ,  aue comprende l a  a d i c i ó n  

d e l  compuesto de f l u o r i n a  á l  acero  a f i n  de aue se  

l o g r e  aue l a  r e a c c i ó n  e n tr e  e l  compuesto agregado y  

l o s  p r o d u c t o s  d e l  a c e r o ,  se  l l e v a  a cabo cuando e l

m eta l  s e  e s t é  s o l i d i f i c a n d o .
*

32 . -  'Jn método para mejorar la calidad 

del acero con resquicios o respiraderos, curo el r e i ­

vindicado en los puntos I a ó 2a , que comprende la  adi­

ción de un compuesto de fluorina al acero después que 

se saque el mismo del horno.

4a . -  Un método p a r a  m e j o r a r  l a  c a l i ­

dad d e l  ace ro  con r e s q u i c i o s  o r e s p i r a d e r o s ,  como e l  

r e i v i n d i c a d o  en I03 puntos  I a , 2a o 3», en e l  aue s i  

compuesto de f l u o r i n a  se  l e  a g r e g a  a l  a c e r -  en l a  cucha­

r a  o c a z o ,  n i n t r o d u c i e n d o  e l  compuesto en e l  molde du­

r a n t e  .la c o la d a .

5 2 . - Un método para mejorar la  cal idad 

del acero oon resquic ios  o respiraderos, como e l  r e i ­

vindicado en los  -cuntos I a , 2a , 3Q ~ 4-2, en e l  aue el
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^^npuesto ¿e fluorina que se le  agrega, al "acero es el 

espato flúor.

ós. -  ün método para mejorar la  calidad del 

s.cer'' c-n resquicios o respiraderos, como el reivindi­

cado en l - s  puntos la , 2 2 , ja, 4-2 o 5 2 , en el pue la  

cantidad del compuesto que se haya de agregar varía  

de 1 a 6 onzas por jCuc Horas de acero.

72. -  Jn rr.étod« p a r a  m ejorar  l a  c a l i ­

dad d e l  ace ro  c-ni r e s q u i c i o s  o r e s p i r a d e r o s ,  como el  

r e i v i n d i c a d o  en l o s  punto s  l a ,  2 2 , 5 2 , 4.2, 52 n 6 2 , que

com prende l a a d i  c.
1

mam un a c e r o  con O0C0

0 _

|especíálmAviL)
Ü W . 

~ 1

92. _ e j o r a s  en l a  f a b r i c a c i ó n  de acero  

con r e s q u i c i o s  o r e s p i r a d e r o s .

Pal y  como s e  ha d e s c r i t o  en la. hern-r ia  

que a n te ce d e ,  y  cor. l o s ,  f i n e s  oue se  han. e s p e c i f i c a d o .

Psta Memoria consta de - c h  hojas escri­

tas por una S ' la  cara.

Madrid,  23 de f e b r e r o  de ly$. .

P. A,
'JES

*
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