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Case 42910.-

para s o l i c i t a r

P A T E N T B D.E I N V E N C I O N

e D

3 S P A E á 

por VEINTE años

a nombre de H. A . BR&SSEBS? & OlMB&NY, entidad norteamericana 

e s ta b le c id a  en 60 Baat 42nd S tr e e t ,  Nueva York , N .Y .,  Estados 

Unidos de Am érica ,por;

"UN FBÜCHKMHKTO BE FORMAR BROHJCSOS M^ALICOS DEL OXIDO 

B E LO S M IS iO S ".-

33=

El inven to se r e f i e r e  a la  manufactura económica 

de productos m etá lico s  t a le s  como barras, v igu e ta s , chapas, 

tubos, v a r i l l a s ,  alambre y s im ila re s , de propiedades f í s i c a s  

su p e r io re s .

5 En e l procedim iento conocido de h acer productos

m etá lico s  e l m ineral se reduce a m eta l, asnalmente se re fity

1



3 77598
en cierta, medica y luego se funde o moldea en los productos 

deseado?,todo esto acompañad? a meando de operaciones in ter­

medias .33 la  obtención de productos de acero el mineral de 

h ierro se rednce primero en el a lto  homo a h ierro de fundi­

ción y se transporta en estado fundido o se funde en lingotes 

y se vuelve a fundir con adición de recortes o sin e l la .

131 h ierro fundido es insuflado en un convertidor de Bessemer 

y se funde en lin go tes , o se sigue refinando en el horno de 

hogar abierto con la  adición de recortes. paro en la  mayo­

r ía  de los  casos el horno de hogar abierto se usa para conver­

t i r  h ierro fundido y recortes en acero. Ib cualquier caso 

el metal se funde en lin go tes , se recalien ta en los pozos de 

enfriamiento, y luego se forma en tochos y paquetes con ope­

raciones de recalentamiento intermedias o sin e lla s , antas 

da ser finalmente laminado o moldeado de otro modo para obte­

ner el producto terminado. El hierro, forjado se produce en 

el horno da pud o la je  o mezclando metal insuflado con escoria 

haciendo del material una bola sin ponerlo en estado fundido, 

exprimiendo la  bola para quitar el exceso de escoria y fo r ­

mándolo an tochos para laminarlo, con operaciones de recalen­

tamiento intermedias. Estas necesarias operapiones son la ­

boriosas, caras y consumen mucho tiempo, y contribuyen al cos­

te  de hacer lo s  productos terminados, y s i una o mas de e llas 

pudieran eliminarse sin sa c r ific a r  la  calidad del producto 

acabaño, el coate de este último se reduciría proporcionalmen- 

t e .

Con arreglo al presente invento, se ofrece un pro­

cedimiento y aparato para manufactura de productos metálicos

. -  2 -



3

directamente 6el mineral regacido finamente divid ido sin 

necesidad de operaciones de refinamiento o fusión interme­

dias y sin ana o mas de las operaciones de re calentamiento. - 

S3 ana rea lización  preferida  del invento, se pro- 

5 dace esponja de h ierro según un procedimiento conocido, y

con preferencia se suministra en forma finamente dividida 

dasae el horno reductor o co lector en presencia del gas 

redactor o de otra  atmosfera no oxidante, o despees de mez­

c la rlo  con elementos o combinaciones m odificativas desea- 

10 b les. Mientras retiene por lo  menos parte del calor re­

sidual del proceso redactor en operación intermedia de ca­

lentamiento o sin e l la ,  el material se suministra a ana 

prensa donde las partícu las se comprimen mientras están ca­

lien tes  en contacto coherente y a su fic ien te presión para 

15 formar un paquete denso y completo de fuerza su fic ien te pa­

ra impedir la  desintegración en la  subsiguientes operacio­

nes formadoras y de dimensiones proporcionadas a los requi­

s ito s  de la s  operaciones subsiguientes. Este paquete com­

primido se descarga directamente en una zona calentada don- 

20 de se calien ta a la  temperatura de soldadura para obtner

una soldadora perfec ta  entre las partículas,en contacto, 

con preferencia ; aún en condiciones no oxidantes. Mientras 

a s i se ca lien ta , el paquete se suministra directamente a un 

laminador, prensa, m artillo , troquel de estirado, prensa de 

gg expulsión u otro aparato deformador de metales pas?a traba­

ja rlo  y moldearlo en un producto acabado o parcialmente 

acabado de estructura interna satisfactoriament e homogénea.

Simiiarmente, para la  fabricación de tubos el metal

-  S  -  -



8

10

18

20

28

" 4 //M R

finamente d iv id ido, después de ana operación rednotora d irec­

ta  y mientras está virtaalmente a la  temperatura de la  ope­

ración reductora o concentradora f in a l,  se carga en ana pren­

sa qae comprende nn troqael ex te r io r  en forma de taza, y una

fuerza o émbolo para comprimir el m aterial finamente d iv id i­

do en un hueco o bote lla  completos que tienen las propiedades 

f ís ic a s  descritas y qae luego se calientan ai panto de sol da­

ñara del metal para soldar entre si sus partícu las, y e l 

caerpo hueco o bote lla  mientras asi se calien ta se vuelve a 

prensar^ düí^^sj^n mas exacta para empajarlo a l través de an 

lecho de an illo s  o troquelas, o se perfora para laminarlo en 

un aparato de construcción de tubos sobre un mandril, o se 

es tira  o se expulsa a presión, en caalquiera de las formas 

habituales para producir el tubo sin costara acabado.

Los minerales y óxidos de metales no ferrosos en 

forma finamente d iv id ida se tratan de igual manera para ob­

tener productos metálicos acabados siendo las temperaturas 

y presiones u tilizadas proporcionadas a las características 

f ís ic a s  del metal seleccionado.

Se verá que con el procedimiento y aparato del in­

vento pueden manufacturarse productos metálicos da gran pu­

reza y de a lta  fuerza ten s il sobre una base económica en com­

petencia con lo s  procedimientos presentes que tanto tiempo 

consumen, al paso que, s i se tra ta  ñe hierro y acero, se 

elimina la  necesidad de instalaciones de coque, a ltos horno;?! 

de hogar ab ierto , hornos de pudelar, convertidores Bessemer 

mucha parte del equipo au x ilia r , son el resultado de que 

pueden obtenerse productos m etálicos incluyendo aleaciones

4
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3a propiedades fís ic a s  y químicas excepcionales.

Para que se comprenda mas completamente el invento, 

se puede hacer deferencia al dibujo adjunto, en el cual:

La figu ra  1 es una representación diagramática de 

5 un aparato para rea liza r  el procedimiento del invento; y

La figu ra  2 representa diagramáticamente la  forma­

ción de un cuerpo hueco o botella  para la  fabricación de tu­

bos.

31 material a tra ta r  as con preferencia un mineral 

10 del cual puede producirse esponja de h ierro en forma pulve­

rulenta o granular, aunque el producto ce la  operación de 

reducción puede muy bien ser un metal no ferroso finamente 

divid ido o mezclas del mismo según lo quesee requiera.

La fuente principal de primera materia para la  esponja de 

15 h ierro es el mineral de h ierro r ioo , en general magnetita

que se aplasta, pu lveriza y concentra magnéticamente, o bien 

el mío eral puede ser arenas de hierro con centradas. Luego 

el polvo resultante de la  condensación magnética se reduce 

con carbón vegetal u otro carbono finamente dividido o pua- 

20 de reducirse medíame gases reductores, o per carbono d er i­

vado en gas o aceite natural de cracking o por una combi­

nación de gases reductores y carbono sólido todo e llo  con 

arreglo a procedimientos conocidos. alternativamente, 

pueue reducirse mineral en terrones a esponja de hierro se- 

gg gán un procedimiento conocido y luego aplastarse o tr itu ra r

se hasta un estado finamente d iv id ido .

Lh la  disposición representada en la  figu ra  1, la  

esponja de h ierro se suministra directament e desde el horno
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reductor 1, en forma finamente d iv id ida  después de la  sepa­

ración del mineral rada ciño de la  ceniza y sim ilares en el 

separador de ciclón 2, por ejemplo, reteniendo mocha parte 

de.i calor residual y en ausencia de oxígeno para impedir 

la  oxidación. Para este proposito e l mineral reducido 

puede transportarse al separador 2 por na conducto S des­

de el horno en presencia de los gases redactores o de ios 

gases redactores agotados o parcialmente agotados, que 

ofrecen ana atmosfera no oxidante. Desde el cono 4 del 

separador 2 las partículas de mineral reducidas se conduceb 

por gravedad al través del conducto 5 y por la  válvula de 

puerta normalmente abierta 6 hasta la cámara medidora 7 

formada en el conducto entre la  válvu la ce puerta normalmen­

te  cerrada 8 y la  válvula 6 . Cuando la  cámara 7 se llena, 

se cierra la  puerta 6 y luego se abre la puerta 8 para des­

cargar la  cantidad debida cuyo volumen depende de la  deter­

minada compresión de la  misma en la  subsiguiente operación 

de compresión.

EL mineral reducido medido puede lle v a r  mezclados, 

s i  se quiere, c ie rtos  agentes modificantes, ta le s  como sosa, 

espato, fluoi*,u otros fundentes o elementos ta le s  como car­

bono, s i l i c io ,  azu fre, manganeso, níquel o cromo en foima 

de mineral reducido; o meta-i es de aleación o combinaciones 

metálicas ta les  como ferromanganeao, fe r r o s i l ic io ,  fe r r o t i-  

tanio u otras aleaciones o combinaciones de aleación de d i­

ferentes componentes químicos; o mezclas #e una o mas da 

las anteriores y  sim ilares que se introducen con objeto de 

m odificar las propiedades f ís ic a s  o químicas o ambas del

6 -



1 775MR
producto term ínalo. Si .estos agentes modificantes se nen ge 

añadir ai mineral reducido, este último se descarga de ana 

cámara de medición 7 a ac mezclador mecánico 9 oayo batidor 

es movido por an motor e lé c tr ico  10 o sim ilares. Los agen- 

5 tes  modificadores se añaden al mezclador 9 por medio de ana

tol*Ka 11 al raves de ana puerta 12 que impide el ingreso de 

a ire . La mezcla es íntima de manera qae los agentes se 

distribuyan' ur.iformemente en el mineral reducido. La canti­

dad de agentes modificantes es por lo  coman relativamente 

10 pequeña, pero puede ser grande e i se quiere, y s i es r e la t i ­

vamente grande, e l d ispositivo  medida? 7 se regala para ecm— 

pensar la  cantidad añadida con el fin  de mantener la  propor­

ción de tamaño de earga a l deseado volumen del paquete compri 

mido. Alternativamente el d ispositivo  medidor 7 puede coloe 

15 caree despeas del mezclador 9. Si no se han de añadir agen­

tes  modificantes no se asa el mezclador 9.r

Desde el mezclador 9 el material se hace pasar con 

preferencia a an horco adecoado 13 para calendarlo a ana tem­

peratura qae ayade a la  cohesión mecánica de las partículas 

20 pero in fe r io r  al panto de fusión del material o mezcla para

impedir qae se pegue material a las paredes del aparato.

Por ejemplo para la  esponja de hierro la  temperatura a la  

cual se tra te  el material en el homo 13 puede ser aproxi­

madamente de 800$0., aunque la  temperatura del horco puede 

25 ser mas a lta  para compensar la perdida de ca lor entre e l

mismo ' y al punto de compacidad.

31 material calentado se descarga por la  puerta 

14 en el c ilindro 15 de una prensa h idráu lica, cuyo embole

7
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16 está destinado a ser accionado por en a r ie te  hidráulico 

adecuado 17 de diseño corrien te. El extremo del cilindro 

15 eatá normalmente cerrado herméticamente por una pesada puer 

ta  18 entre la  cual y el émbolo 16 el material finamente d iv i­

dido aoministrdáj&ia&id&iiia&^áQg se comprime en un paquete 

denso y completo B en el cual las partículas finamente d iv i­

didas están en íntimo contacto cohesivo entre s i y no se ven 

vacíos entre e n  as.

El paquete B as í formado es con preferencia de 

tamaño relativamente grande comparable a i paquete del lami­

nador corriente o m artillo  prensa de fo r ja .  La presión re­

querida para comprimir e l metal finamente dividido debe ser 

lo bastante grande para que el paquete B sea lo  bastante 

fu erte, esto es, que tenga una estructura de grano lo  bas­

tante consolidada para r e s is t ir  las subsiguientes operacio­

nes, ta le s  como lam inado,-forja, estirado o sim ilares sin 

desintegrarse. Por ejemplo, para'un paquete de esponja de
o

hierro de dimensiones de aproximadamente de 38,709 cm de 

sección transversal y de 1,2192 a 1,8288 metros de largo, 

as i calentado y formado de partículas que pasan por un ta ­

miz de 100 mallas, la  presión necesaria para comprimirlo a 

la compacidad y densidad deseada será de dos a. cuatro tonela 

das por 6,452 cm .̂ Sin embargo, debe entenderse que la 

presión varia  con arreglo al tamaño ce las partículas, a la  

temperatura ce las mismas, al tamaño d e fin it iv o  del paquete 

c-jmprimido.y sim ilares y cebe entenderse que las temperatu­

ras y presiones aquí indicadas son meramente ilu s tra tivas  

de un ejemplo practico y no deben tomarse como lim itadoras 

del invento.

8 -



Después 3a comprimir el, material en el paquete 

B el embolo 16 se r e t ira  ligeramente para a l iv ia r  la pre­

sión en la  puerta 18 de manera que está última pueda bajar­

se por un mecanismo adecuado para abrir el extreme del c i- 

5 líndro 15. Luego el embolo 16 se vuelve a adelen ¡.ar y el

paquete B se empuja asi desde el c ilindro 15 directamente 

al horno 19 sobre un transportador 20 de correa de acero 

que na mueve lentamente. Ufen tras pasa despacio por el 

horno 19 el paquete B se calien ta a la  temperatura, de fu- 

10 sion, esto es, a la  temperatura requerida para consolidar

la  estructura de grano en todo el in te r io r  del paquete la 

cual para una esponja de hierro pura en el ejemplo que 

se tra ta  es de 1556$C. aproximadamente. A esta temperatura 

las partículas en contacto se ablandan y sueldan entre s i 

lg  pero el paquete no se funde. Debe entenderse que la  tem­

peratura del horno debe ser siempre algo mas a lta  que la 

de la  pieza a calentar.

Después de tratado a la  temperatura requerida en 

el horno 19, el paquete B es transportado por el transpor­

go tador 20 directamente a i laminador 21, donde es elaborado

para hacer compactas las partículas en una masa soldada de 

estructura homogénea, y de características f ís ic a s  o quími­

cas modificadas, s i es deseable, por el material modificante 

previamente añadido en el punto 11 .

25 El laminador 21 es el corriente y los rod illo s

de acabado del mismo le  dan la  forma de sección transversal 

deseada, ta l como barras, viguetas, hojas e tc . .  Para la 

reducción a v a r il la s  o alambre, e l material es suministrado

-  9
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desde e l molino laminacor 21 a loa báñeos de estirado o 

prensas de expulsión corrientes no representados. En vez 

de u t i l iz a r  ana operación de laminado como se dice median­

te  e l laminador 21, el paqcete puede fo rja rse  o estamparse 

en on m artillo  prensa ó sim ilares, según los requ is itos .

Debe entenderse que todo e l procedimiento es con­

tinuo sin retrasos de tiempos, siguiendo cada operación a 

la  precedente, y permitiendo altos tipos de laminado, y 

haciendo aso ¿el calor residual en cada operación para redn- 

cir al mínimo e l recalentamiento y alteración dexla estruc­

tura de grano salvo la  efectuada en el procedimiento. Este 

se rea liza  con preferencia en una atmosfera no oxidante, no 

solo hasta el c ilindro prensa 15 inclusive como se ha des­

crito  sino también con preferencia en toda la  operación de 

calentamiento en e l horno 19. Cerrando herméticamente el 

horno 19 y el laminador 21 y suministrándoles una atmosfera 

no oxidante adecuada, se puede impedir la  oxidación del me­

ta l en todo el procedimiento, con lo cual podrá conservarse 

toda la  pureza prim itiva  del m ateria l.

En vez de calentar el material finamente dividido 

en el horno de calentamiento previo 1K, puede calentarse el 

c ilindro  15 o pueden emplearse las dos fuentes óa calor . 

También pueden ampiarse otros métodos da calentar e l m ateria l! 

para fa c i l i t a r  la  compresión, ta le s  como la  corriente e lé c ­

t r ic a  de a lta  frecuencia suministrada a una bobina que rodea 

el conducto de suministro 7 o e l c ilindro  15, o ambos. Para 

grandes paquetes puede ser deseable una compresión adicional 

del m aterial, y en ta l caso onece disponerse una segunda

10
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prensa de pisca, s im ilar a 15, 16 o ana 7̂ rensa adicional para 

comprimir el ra ter ia l desde dos o mas lados " a f i l i a r  de un 

sólo extremo como* se representa reteniéndose en cada caso la 

practica de suministrar el ra te r ia l continuamente.

I=a firu ra  2 representa la  adaptación del invento a 

la  maasi&et ora de productos huecos ta le s  cerco tubos. SI 

émbolo 16* tiene la forma que se representa, con una porción 

c ilin d r ica  22 y una porción cónica que se extiende ax ilm en te 

23. B1 material finamente divid ido as insuflado en el ci ­

lindro 15* a presión al través de una pluralidad de porti - 

l ío s  24 abastecióos desde colector 25, siendo la  presión 

suministrada por un gp.a no oxidante.. El material choca en 

¿t,s lados de la porción cónica 23 y por razón ce ia forma de 

es^a ultima, el material se distribuye uniformemente en todo 

e l in te r io r  d i cilindro* 15* hasta que está totalmente l l e ­

no ai espacio entre el cilindro 23 y la  pueita 18*. iue^Q 

el embolo 16* se hace avanzar* por el a rie te  hidráulico 1?,

taga o bo te lla  0 que os completa y uniformemente densa p§y

compresión.

puerta 16* puede bajarse para

11
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m itir que. el émbolo 16' empaje.el hueco o botella  C desde 

el cilindro 15! a l transportador 20* .  El émbolo 16 se 

re t ira  lu ^ o ,  dejando C en el trnspertador 20* ,  lo  cual 

es posible sin arrastrar a C porque hay poca o ninguna 

adherencia entre e llo s , pues C se ha enfriado ligeramente 

y contraído para perm itir la pronta retirada de la  porción 

cónica 23, la  puerta 18* se vuelve a cen a r y la  opera­

ción se rep ite  mientras la  botella  o hueco 0 se lava al ca­

lo r  en el horno, a la  temperatura de soldadura come se ha 

d escrito . Mientras asi se -calienta, la  botella  o hueco C 

son-moldeados én un banco de empuje corriente o perforados y 

enrollados sobre un mandril, o por cualquier otro procedi­

miento de formación de tubos, en un tubo sic costuras o simi­

la res, en la forma ordinaria con operación de nueva prensa, 

y recalentamiento intermedia o sin e l la .

Aunque se han representado y descrito aquí ciertas 

realización.es preferidas del invengo debe entenderse.que es­

te  no se lim ita  a la s  musmas sino que es suceptible de cam­

bios de forma y d e ta lle  dentro de la s  finalidades de las 

reivindicaciones anexas.

Esta so lic itud  que corresponde a la presenta - 

da en ios Estados Unidas de América, el 1 de febrero da 

1940, bajo el numen; 316.717, se acoge a los beneficios 

dej. articu lo 51 del vigente Estatuto de Propiedad indus­

t r i a l .

?

12
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- N O T a

Los pontos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta patente de Invención 

en España, por VEILTE años, son los . s i guiantes; 

g 18.-  Un procedimiento de formar productos metá­

lico s  del óxido da los mismos que comprende las operaciones 

dé reducir directamente el óxido en una zona reductora sin 

fusión, comprimir e l material reducido en una unidad comple­

ta  mientras e l m aterial retiene por lo  menos parte del calor 

P0 de la  operación de reducción, y mantener, el material reduci­

do en condiciones no oxidantes durante dichas operaciones y 

entre las mismas, la s  cuales se realizan sucesivamente en 

un procedimiento continuo..

g s .-  Un procedimiento de formar productos m etáli-

15 coa del óxido de los miamos según se re iv ind ica  en el punto 

ls ,  en e l cual la  unidad de m aterial reducido se: calienta 

hasta e l punto de soldadura para consolidar su estructura 

de grano.

Se.- Un procedimiento de formar productos metá- 

20 líe o s  del óxido de los mismos según se re iv ind ica  en e l

punto 18, en e l cual la  unidad de material reducido es mol­

deada en un producto metálico virtualmente homogéneo.

1
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4-9 Un pro ced imiento 5 e formar pro ó u ct o s me­

ta l icos del óxido de loa miamos según se re iv in d ica  en 

el ponto 16, en el cual la anidad de m aterial reducido 

se calienta al punto de fusión y luego se moldea para 

formar un producto metálico virtualmente homogéneo.

5?.- Unprocedimieoto de formar productos metá­

lico s  del óxido de los miamos según se reiv ind ica  en el 

punto le ,  en el cual e l material reducido está en forma 

finamente d ivid ida antes 3e la  operación de compresión.

63.- ;Un procedimiento de formar productos metá­

lic o s  ¿el óxido de los miamos según se re iv ind ica  en el 

punto le ,  en el oual el material reducido está en forma 

de terrón antes de la  operación de compresión.

7s.- Un procedimiento de formar productos metá­

licos  del óxido de los mismos según se re iv ind ica  en el 

punto ls ,  en el cual el material reducido está en forma 

de terrón y se tr itu ra  antes de la  operaoión de compre­

sión .

86.- Un procedimiento de fornar productos metá-

l i c  s del óxido de los mismos según se re iv in d ica  en el

punto is^ en el cual los  componentes metálicos del material 

reducido en forma finamente d iv id ida se separan v ir tu a l­

mente del material no metálico, y luego el material m etáli­

co se comprime para-formar dicha unidad.

93.- Un procedimiento de formar productos metá­

lico s  del óxido de los mismos según se re iv ind ica  en el

punto ls ,  en el cual el material reducido está finamente 

d iv id ido y sus componentes m etálicos se separan del mate­

r ia l no metálico antes de la  compresión de los componentes 

metálicos en dicha operación de compresión.

14
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10s.- Un procedimiento ce formar productos 

metálicos del óxido de los mismos según se re iv ind ica  en 

el punto le ,  en el coai se mezcla oon e l óxido, antes de 

la  operación de reducción, un material no metálico fin a ­

mente d iv id ido .

l i s . -  Un procedimiento de formar productos 

metálicos del óxido de lo s  mismos según se reiv ind ica  en 

e l punto la , en el cual el material reducido en forma fin a ­

mente d ivid ida se mezcla con agentes modificantes finamente 

d iv id idos, ta le s  como sosa, espato^ flú o r u otros fundentes, 

o elementos ta le s  como carbono, s i l i c io ,  a zu ffe , manganeso, 

níquel o oromo en f  oima de mineral reducido; o metales de 

aleación de combinaciones metálicas ta les  como ferrornangane- 

so, fe r r o s i l ic io ,  íe rro t ita n io  u otras aleaciones o combina­

ciones de aleación de d iferen tes ingredientes qcímioos, o 

mezclas de uno o mas de los anteriores, y similares^

12s Un procedimiento de formar productos 

metálicos del óxido de los míanos según se reiv ind ica  en 

e l ponto ls ,  en e l cual e l material reducido se recalienta 

antes de la  operación de compresión.

I3 s .-  Un procedimiento de fom ar productos 

metálicos del óxido de los mismos según se reiv ind ica  en 

el punto 1 en el cual e l material reducido se recalienta 

en la  zona ce compresión antes de la  operación de compre­

sión .

143.- Un procedimiento de formar productos 

metálicos según se re iv ind ica  en el punto ls ,  en el cual e l 

material reducido- se separa de cualquier ganga y se reca­

lien ta  antes ce la  compresión en dicha unidad.
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159.- Un procedimiento oe formar productos 

metálicos del óxido de los mismos según se re iv ipd ica  en el 

punto 19, en el cual se mezcla con el óxido antes de la  ope­

ración reductora, material no metálico finamente d iv id ido, 

y en e l cual el material reducido en forma finamente d iv id i­

da &e separa cal m aterial no metálico y se comprime en dicha 

unidad.

16s.- un procedimiento de formar productos metá­

lic o s  segán se re iv in d ica  en e l ponto 19, en e l cual dicha 

anidad se hace de forma hoeoa y loego se deforma para obtener 

nn producto metálico terminado o semitarmiñado.

179.- un procedimiento desformar productos metá­

lico s  según se re iv ind ica  en e l punto ls  en al oual dicha uni­

dad se moldea an un paquete o barra y se lamina, estampa, es­

t ir a  o expulsa para obtener un producto metálico acabado o 

samiacabaco.

189.- ni procedimiento de formar productos metá­

lico s  del óxido de los  mismos virtualmenta como ae describe 

en la  Memoria anexa en relación con lo s  dibujos adjuntos.

192.- Un procedimiento de formar productos metá­

lico s  dal óxido da loa  miamos.

Tal y como se ha descrito en: la  Memoria que antece­

de representado en e l dibujo que:se acompaña y con lo s  fines 

que se han especificado.

Esta Memoria oonsta de d ie c is e is  hojas escritas

por una sola cara * 4 ^
Madrid, &BR. 134?

P. A.

C h / -  16 -




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



