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"UF PROCEDIMIELTC DE FORMAR PROIU CPOS MEFALICOS DEL ¢XIDO
DE LOS MISIOB™,~

'Wm
En4invonto Be refiere a la manufacture economica
de productos metalicos tales como .barras, viguetes, chapes,

tubea, verlillas, alsmbre y éimilaras,'ﬁe-propioda&es fisicsas

guperiores,

7

-

Jn el procedimiento conocido de hacer productos

metdlicos el mineral se reduce & metal, ususlmente se refiy
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en cierte melica y luepo se funde o moidee en los productos
desesdo®, todo esto mcompaiiacp & menudo de operaciones intera.
medias;ib la obtescion de productos de scero el miueral de
hierro se redunce primerc en el glto horno & hierrc de fundi-
cioc y se trensporta en estado Tfundido o se funde en lingotes
y se vuelve a furndir con adicion de recortes o ain ella,
El hierro furdido es insuflado en un convertidor de Bessemer
y 8e funde en liugotes, o 8¢ sigue refinaudo én el horng de
hogar abierto cou la adicion de recortes. Perc en 1 meyo-
ria de Jos casos el hortio de hogar abierto se usa pars conver-
tir hierro fundido y recories en scero. Tn cuglguier casg
el metal se funde en lingotes, se recaliente en log pozoe de
esfrismiento, y luego se forme en tochos y paguetes con ope-
raciones de ieoalentamiento intermedias o sin elles, antes
de ser finelmente laminado o moldeado de oiro mode pare obte-
ner el produclto terminado. %l hierro forjaio se produce en
el horno de gudelajs o mezclando wetsl icsuflado con escorie
hacieriéo del material_una bole siu porerlo en estacdo fundido,
eXprioiesdo 18 bola pars quitar el exceso de eacorie y for-
mandolo en tochos pera laminarlo, con operaciores de recalen-
tamiento iutermadias; ' Fstas uecesarias pperagiones sgn 1~
boriosas, carss y consumen muche tiempo, y conﬂribuyen 8l co8-
te de hacer lo8 productos terminados, y 8i uué ¢ mes de ellas
pudieren elimirarse sin ssorificar ls cslidad del producto
Boabado, ol coste de este Gltimo se reducirie proporcicnalmen~
te;

Cou arregle el presente invento, 8e ofrece un pro-

cedimiento y aparatoc pars menufectore de procuoctos metdlicos
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directementie del minersl reducido finement e dividido sin

necesided de operaciones de refinamiento o fusidn int arme-

4

diss y ein une ¢ mas de lag operacioneas de recmlentamiento
' ™ une resl izaocidn preéferida del invents, se pro-
duce esponja ¢e hierro segun.un procedimiento cotocido, ¥y
con preferencis se sumiuistra en forme fivement e dividice
desde el horno reductor o colector en preaepcia del gas
reductor o de otra atmosfers no oxidente, o despues de mez-
clerio con elementos o combinaciones modificativas desag-
blasg, jentras retiebe por lo menos parte del caior re-
siduel del procesc reducior en operacidu intermedis de cs-
lentamiento o &iu ella, el materisl se aaministia_a una
prenss doude le# particulas se comprimen mientrass estdn 8-
lientea en contacto coherente y s suficiente presidén para

formaf un paquete denso y completo de fuerzs auficiente pa.-

‘T2 impedir la desiuilegracion en la subeiguient es operacio-

nes formalores y de dimeunsiones proporcionades & los requi-
sitoa de les operacicnes subgiruientes., Xete paquete com-
primido se deséarg& 6irectémente en ane zona calentgda don-
de se calienia & le temperatura de scléadure para obtnar'
una sgldednra perfects entre las particulas en c?ntacto,

con preferencie :adn en condiciones no oxidantes., liientras
esi e calienta, el p&queﬁe»se'éumiﬁistra éiéectamamte & un
leminedor, prense, mariillo, troguel (e esiirado, prensa de
expuision u otro eparato deformador de metales para traba-
jarle y moldearlo en un producto acabadio o parcislmenis '

acabado de estructursa iuterns sstisfactoriament e homogenesn,

‘ Simiiarmante, para la febricacicu de tuboe el metal
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ficemente dividido, después de une operacicn reductors direce
ta y mientras estd virtualmente & la temperaturs de l& ope-
racidn reductora o conéentradera fisael, se cargés en uné pren-
sa gue comprence un troquel exterior en forms de taza, y ung
fuerzé o émbolo paré comprimir el maverial firsmenis dividi-
do en uu huacc’o bol¢lle completos gue tienen las propiedades
{Ticicas descriias y que luego se celientéan &l punto de 8cldaw
Gure del metal pars soidar suire si sus particulas, y el
cuerpo hoeco o bolella mientras asi Be cmlienia se vnelve &
prensar®: dtmmuEign mas exacte para empujaric &l través de un
iecho de anilloa o trogueles, o se pzrfors pers laminarlo egp
an apereto é¢ coustrucciln de tubos sobre un mendril, o se
estira o se expulsa & presidu, en cualquiera de las formas
habitusles pars producir el tubo siu costura acabado.

Lo8 minersles y oxidoa de metales no ferrosos en
forme finementie dividida se traten de iguel menera pare ob-
tener productios metalicos acabados siendo las tempersturas
¥ presionea utilizadas proporcionaaas 8 las caracteristicss
fiaices c¢el metal ssleccionado.

Se vers que con el procedimienio y sparato del in-
venio pueden manufacturarse productos metalicos de gran pu-
reza y de alta fuerza tensil sobre una base economica en col-
patencia con los prdcédimienzos presentes que tento tiempo
Ccolisumen, al pase que, 8i se treats dé hierro y acerp, se
elimina la necesidad de instalaciones de coque, altos hornes,
de hogar abierto, hornos8 de pudeliar, convertidores Bessemer
mucha parte del egquipo auxiliar, eon el resultaedo de gue

pueden obtenerse sroductos metsglicos incluyendo aleaciones
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de propiedades fisicas y guinicas excepcionales,

Pars due se comprenda mas completamente el invento,
sgipaeée hacer veferencia &1 dibujo ed junto, en el cusl:

le figure 1 es uua representacion disgreamsétice de
ur apar&to pera realizar el procediﬁients dpl'invento; g

le figure 2 represenia diagreméticements la fome-

Id . ’, -
cicn de un cuerpo hneco o botelia para le febricacion &e tu-

‘bos,

Zl matevial & tretar es con preferencia un minersl
del cual puede producirse esponje de hierro en forma pulve-
ruleuta o granuler, aongne el producto ¢e la operacidn de
reduceién pueée miy bien ser ul metal no ferroso ficamerte
éivi&ido 0 mezclas (el mismo segén lo quexce requiera.

La fruente priucipal de primera meteria pars le esponjavée
Lierro es el mineral ée hierro rico, en general ma~netits
que se apissta, pulveriza y concentra magreticament e, o bieg
el mivceral puede ser arenas de hierro coucentradas, fuego
el polvo resuliente de le condensacion macretica ée refnce
cou carbon vegpetal v otro carbono finemente ¢ividido ¢ pue-
de reducirse mediantle gasea redunctores, o nor carbono §eri-
vado en gns o aceite natural de craeking o por una combi-
naciéb de gases reductores y carbono solido todo ellio con
arreglo & procedimientos conocidos. Aalternativamente,
puece reducirﬁa‘minaral en Lerrenes & esponjd de hierro se-
gun un procedimiesto conocido y luepo aplestarse o Lriturar
ge hgete un esvalo finemente cividide,

I 1e wisposicion represeniais en 18 Iigura 1, ia

e8poL j& Ce hierro se seminisire directaument e desde el horno
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reductor 1, es forma finemente dividida despues Ge la sepa-
recion del mineral reducido de la ceniza y similares en el
separsior e ciclon 2, por ejemplo, revenlenco mucha parie
del calor residual y en ausencia de 6xizeno pera impedir

la oxitacidén. Fara asie. proposito el mineral reducido
puete traunsporisrss al asparador 2 por un coudicio & dess
de el horuo en ﬁressmcia de los geses reductores o de loa
gases reductores agotados o parcislmseute agotacos, gue
ofrecen une atmosfera no oxidante; Desde el cono ¢ del
separacor 2 1&s partioculss de minersl vreducidims se conduceb
por gravedad al travées del conducto § y por la vélvule de
pueria normalmente abierta 6 hasta la cémara medidora 7
formeda en el oonducto e¢ntre la vaivule &e puerta normslmen-
te cerrata 8 y la vdlvula 6. Cuando la cémare 7 se llens,
se cierra la puerta 6 y luego se 8bre 1a puerta 8 pars des-
cargar la cantidad debida cuyo volumen depende de la debtor~
min&da compresion de la misms en 1& subsiguiente operacidn
de cdmpresi&n.

3l minerel refucido medido puede llevar mezclados,
8i se quiere, ciertos agentes modificentes, tales como 8sosa,
espato, fldoy,u otros fundentes o elementoa tales como car-
bono, silicie, azufpe, menganeso, niquel o cromo en forma
de mineral reducido; o meta, e de sleacidn o combinacicnes
metalicas tales como ferromenganedo, ferrosilicio, ferroti«
tenlo u oiras aleaciones o combiuaciouves de ajeacion aa dia
ferentea comporientes quimicos; o mezclae de upe o mes de
las auteriores gy similares gue se iutroducen con objeto de.

wodificar las propiedades fisicas o quianicas o smbas del
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producto terminacdo, 31 estos égentes modificant es 8¢ han Jde
afiedir al miteral redncido, este ultimo se descarga de uua
cémara de medicion 7 & us mezclalor mecénico 9 cuyo baticor
es movido por un motor eleéctrico 10 o Similares; Los acena
tes modificadores se anaden &1 mezclador 9 por medic de una
tolta 11 al iravés de una pderta 12 que impide el ingresg de
aire. 78 mezcla es intina de méuers que lo2 agentes se
«issribuyen ur iformewerie en el nmineral r&duciéo; La canti-
dad de agenves modificuniea es por lo comun relaes ivament e
pegueina, pero pueds ser grande 81 se guiere, y si es relati-
vamente grande, el dispositive medidor 7 se regula pera com-
pensar la cantidad-aﬁadida con el fin de mantener la propore
clon de tamafio de cergé al Gescade volumen del paquate compri
mido. 'Alternamivamente el cispositivo medidor 7 puede coloe

[

carse Gespues cel mezclador 9. Si uo se han de afiadir agen-

4

tes modificantes no 8¢ use el mezclador 9.:

Desde el mezclador 9 el matesrial se hace pasér con
preferencia & unt horno adecuado 13 pars caleniarlo a una iem-
perature que ayude & la cohesion mecédnice de las pérticulas
pero inferior &l purto de fusion del materiel o mezcle para -
impedlir que s@ perue material a las pareces (el aparato.

Por sjemplo para la esponje dsa hleéro ia temperature a la
cual e vrate ¢] material en el horno 1% puede ser aproxi-
macamenie de 800¢C,, aungue la temperstura del horno puede
aar mag ali& pare compensar l& perdida de calor euntre el
misuwo:" y el punio de compacidad.

| 1l material éalentado ge descarge nor la puerte

14 en el cilindro 15 de uua prensa hidréulieca, cuyo €mbolo
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15 ectéd destirsfo & ser accionsado por un ariete hidréulico
adecua&o 17 de diseho corriente, El extreno del cliindro
15 estd normeimente cerraie nerméticamente por una pesads paer;
ta 18 entre la cual y el émbolc 16 el meteriai finamente divi-
dido sumihistré&a;abiéibfa&réLas'se comcrime en un paguete
denso ¥y cumnleto B en el cusl laS particulas finamerte divi-
dides esifu en [niimo coutacto couesivo entre si y Lo se ven
vacios entre eiias,
¥l paquete B asl forwmdo es con prefereuncia de

tamafio relativemente grande comparable 81 paguete del lami-
uvador corriente o martillo preunsa Ge forja. L& presiodn re-
queride p&re comprimir el metel fineamente dividide debe ser
lo bastanie crande para gue el paquste B ses 1o bastante
fueite, esto es, gué tenzé una estructura de grano io bas-
tarte consolideda para resistir las subsiguientea operacio-
ues, tales como laminado,  forje, estirado o»similares sino
"desintegrarse, Por ejemplo, pars'un paguete de ésgpon ja de
hierro ¢e dimensicres Je érroximacdemente de 38,709 cm? de
‘seccidr traneversal y de 1,2192 a 1,82688 metros de 1érgo,
esi calentado y forwaco de particnles que pasan por ur taw
miz &s 100 malles, la presidnu necesaria paers couprimirio &
la compacided y densidad deseaig sere de dos a:ouatro tonela
dag por 6,452 om? Sin embargo, debe entenderse gue 1sa
presidn varia corn arreglc al iLamaio ¢e las pmrrticulas, 8 le
temzeratura Ce las miemss, al tamdiic defiritiveo del paguete
c.mprinide y siwilares 7 debe enﬁemderse gue lasg tempseraty-
ras y preeiones agui indicades sor meramente iiusl rat ivas

de uu ejemglc practico y no deben tomarse como limit#éaraa

del invento.
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Tespues de comprinir el material ey el paquete
B el embolo 16 se retirs ligeramente pars sliviar 18 pre-
8idn eu l1a puerts 18 de manera que estd Gltima pueds bajar-
8¢ por uu mscenismo &decusdc pari ébrir el extpremo del ci=-
lindre 15, Luego €l emboioc 16 8¢ vuelve & adeleu.ar y el
paguete B 8¢ empujs asi desde el cilindro 15 directament e
&l horuo 19 sbbra du trau8poriador 20 de correa de scero
que =9 musve lentamente. liieniras pase despacio por el
horuo 19 el paquete B 8¢ calienia 8 la temperaturas de fu-

8lon, esto &8, 8 ia wemperatura requeridsa para cousolidar

~la ésiructura (e grauc en todo &} iuierior del paquete 18

cual para uue espouja de hierroc pura en el ejemplo §e que
8¢ trate es de 13562C. éprcximadamenté. A esta temperaturs
las partioulas er, contacto se ablandan y sueliéan entre si
pero el paguete no se funde, Debe enitenderse gque 18 tem-
perature 48l horno ¢ebe ser siempre elgo wea alte gue le

éa la pieza a calentér.

Despues de trataco & la iemper8iura requerids eu
el horuo 19, ¢l pegueie B es trausportaco por &l transSpor-
bador 20 direcismenie 81 laminacor 21, doude ss elaborado
para hacer compactas las ;armieulas en ung mass scldada de
eslructura howogeuea, y (e caracterisiices fisicae o quimi-
cas‘moaﬁicadas,‘si es deseable, por el maeterial wmodificaufle
previamenie eiadido en el punto 11.

Xl lesmirador 21 es el corriente y lo® rodillos
Ge acabaco Gel mismo le cau 12 formh de seccidn transversal

Geseads, tel como barras, viguetas, hojas ete., Pare 18

reducecidn & varillas o alambre, el materisl es suministrado
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éesde el molino lamiuacor 21 a los bancos de estirsdo o
prensas de expulsion corrienties no represeniados. Lo veg
de ptilizar une operacion de laminado como se dice median-
te ol laminacor 21, el paguete puede forjarse o estamparse
en uu martilio prenss o siwilares, se dn los requisitos,

Debe enteuderse que tudo €l procedimiento es con-
tinto ein retrasocs Ce tiempos, siguisndo ceda operacidn a
le preceleite, y permnitiendo eltocs tipos de laminsdo, ¥y
heciendo uec ¢el calor residnel en cada operacidn pera reda-
cir al minimo el recalsntamiente y alteracion dexla sstruc-
turs de graho salvo la efectuada en el procedimiento, Fete
S8e resliza con preferencis e¢n una atmosfera no oxidanie, no
Solo haste &l cilicdro prensa 15 joclusive conc sz ha des-
crite sino tembiény con preferzncia en todse la operacion de
calentamieuto ex el horno 19, Cerranto nermel icamernte el
horno 19 y el lemineador 21 y suministrandoles nne eatmosfera
no oxidente adecuada, se puede impeéir la oxidacion del me-
tal sn todo el procedimieato, cot lo cual podré conservarae
tocda la pureza primitiva del meterial. ,

B vez de¢ calentar el materisl finamente gdividido
e el horno de caleutamieuto érevio 1%, puede calentarse el

4

eilindro 15 o pueden émplearse las dos fuentes de calor .
También pueden emplarse otros metodos de calenter el materiall
para faciliter la compresioén, talee como 18 Gorriente eléc-

trice de alta frecuencia suminisiraeda a una bobine que rocdee
@] coufucto de suministro 7 o el cilinéro 15, o amboal Pars
grandes paquetes puele scer deseable una compregidn adicionel

¢el meterial, y oo tal caso puede «ispoLerse uua scgunde
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e sy e

_ prensa de pisce, similer & 16, 16 o ane nrerse 88icionel paTE

comprimir el 'Bterial desde ¢os o mas 18dcs & lusar de mn

8dlo extremo couio Se represents reteniendose en cada caso 18

¢

pract ice de suninistrar sl materi 8l Cortincamente .

18 firura 2 representa !& adaptaciin fe] inventeo &

18 mBonfact urs de rroduct o hueccs tales corw tobos, - W

émholo 167 time le formé& que se verresent8, Crn urg n-peidn

cilfrérioca 22 y una norcidr elvicd que se extiende axiaimente

’

8. 21 material finemente dividido es inenfi&do en el ci -
lindro 15" @ presidn 81 trevéa de ane plureiidad de porhi -

1los 24 amstecifos desde ... egiector 25, siendo 18 rpresidn

.

suil: lsireds por o @88 no cxigante. El meterial choca s
ive lades Ge 18 percidn clricd 23 y wer T8ZéL f¢ 18 formm de

si8 (1tiue, el udberial se distribuye unifornement e er todo

el interior @1 cilindro 15" Lasia gque estd tot&lmenie 1]e.
o el esp8wo cuire el cilirdéro 23 y 18 puerta 18': luef"g_
el émbclc 16" se hace avauzer por el ariete hidrdul ico 1.7

comg ames, ;v toliprime el mRterial en el Laecc n forms de

taza o beteila € que os complete y uniformemente densa pop

causs &e la presion lateral, a1 proypic tiempo que amaz oo

ducide por le porcidn conica 23 prr rezin de su foyma . 'La

foreton 22, ¢lerra hermeticement e 108 pcriillos 24 duran

te 1a
compresign

Despues ¢e ig operacidn fe Prepsado 21 émbolo 161

ge retire lireramsrnie lo cual rompse la corexidn de & pus

¢lot conicl 23 con el huecs o botelle C que remarnece fisg
, _ : L

por rozemiento en €l cilindro 150,

41371848 18 presiin en la puerta 16" puede bajarse mara
. . . .
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mwilir que el émbclo 16' empuje ai hueco o botelle O cesde

i

el cilindro 15' &l transporigdor 20T, ¥ éwbolo 16 se
retire luego, dejancde C en el trospori@dor 26', lo cusl

e8 wSible sin arrastrar 8 C porque h8&y pocd o ni_ngané.
adLereucia erntre ellce,' pues C se ha enfriado ligeramente

y contraido pare permitir 18 pronta retirade de la mreidn
clnice 25.‘ 1a -puerta 18" se vuelve & cerrer y la opere-
ciin se repite ien ras 18 botells o hueco C se lava &1 ca-
lor en el horno 8 le tempersture de spldadure comc se ha
descrito. Liie: ! rag &8i e calients, 18 borellea o hueco cl
gcn- Moldeados 6n un bBnce (e empuje corriente ‘c‘ perfoiac’!es \d
enrol 18808 sobre u:. mendril, o por cualguier oiro procedi.
mientc de formaciin de tabaa’,.en tn tubo 8ir costuras o simi-
lares, e la forue ordinaTid con ¢ peracidu de nieve prensa,
j; recaler;ta.mipntcs int ermedia o éirs-ella.

Aungue se hen representiado y descritc agqui ciertas
reslizaciynes prefericea del invento ¢ebe eutenderse que es-
te o se 111;13;133. a l1as8 niBn2s eiﬁo qﬁe eg suceptible de :oa.m..
bioas de foruam y deteile dertro de las firelidadea de’les
reivindicecicnes anexsé. :

Feia 8ciicitud que corresponde 8 18 presents -
da en ics gsm(zgs Tpidos de Américe, el 1 de febrero de
19.40', bajo el numers Z16.717, se acpre 8 108 beneficios
cel artiqilg 51 del vigerte Estatuto de }‘ro;»ieéad Iﬁ""‘us-r

trial. ’ ’ L
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Los puntos de iavencids propie y nueve qus se
presentan pars que sean objeto de esta Patente de Invencion
en Espefie, por VIINIE afios, sou loa . siguisnies;

l¢,.~ Un procedimiento de formar productos meta-
licos del 5;{1&0 de los mismo 8 gue comprende las operaciones
de reéqcir directamente el dxide en una zona reductora sin
fugion, comprimir el meterial reducide en una unidasd compie-
ta mieniras 8l material retiene por lo menos parte del calor
de la operaciodn de reducqién, y mantener, el meterial reduci-
do ey condiciones o oxidanies duranie dichas operacivnes y
aplre las mismas, lesa cusles se realizen sucesivamente en

)

ui procedimiento contiuve,,

9,- Un procedimiento de former productos metdli-
coa del oxido ¢e los miamos segun se reivindies en el ‘punto
2, en vl cual la unidad de materiasl reducide se: celients
hasfc.a‘el punto de soldadure para cousclidar su estructura
de grano.

59;- Un procedimiento de former productos meis-
licea del Oxido de l1c® mismos seguu se reivindica en el

punte 12, en el cual la uunidad de meierial reducido es mol-

desde en un produoto met&lico virtualmente homogenso.
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4¢ .~ Un procedimiento de fomar productios me-

tdlicos del 6xido de los mismoe segir se reivindica en

el punto leo, en €] cusl l& unided de material reducido

se calienta al punto de fusicn y luego se moldes pars

formar an producto metélico virtualmenie homogsueo.

¢

59 .~ Unprocedimiento de fomar produclos mets-
licos del Sxido de ios mimmos gegin se reivindice en el
puh%o'le, e €l cual el material reducido esté en forme
finament e dividida antes Ge la operacion de compresion,
6¢.- +Un procedimiento G& formar prodnctos metdl

licos el oxido de loe mimmos segin se reivindice en el
punto 12, en el cual el msterial reducide estd en forma

de terron antes de la operacion de compresidn.

72 .~  Un procedimiernto de formar prodnctos metsd-
1icos del 6xido de los mismos segin se reivindics en el
punto 1%, en el cual el msterisl reducido estéd en foms
de terron y se triture antes de la operacién de compre-
sion,

82.,- Up proaedimiento ée fomar productos metd-
lic & del oxido de los mismom segin se reivincica en el
punto 19, eo el cual los component es metelicos del material
reducido en forme finaments dividide se separan virtual-
mesie cel maverial no metalico, y luezo el material metdli-
co se comprime parse- forwar dicha unigad,

92.~ Un procedimiento de formar productos metd-
licoa cel Oxido de lo8 mismos segin se reivindice en el
punto 1°, en el cual e] material reducido eats finament e
dividido y sus compoLentes metalico®s se seperen del maie-
r:al no metdlico antes e la compresion de lgs componentes

. LY .-' 14
meiwalicod8 en dichg operacionu de compresion,

- 14 -
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» 102 .= UL procedimiento ¢e former producios
metélicos del 6xido de los mimmos Begin se reivindiocs en
el punio 1¢, en el cusl sé mezcia con el Oxido, antes de
la operacidén de reduceidn, un material no metélico fina-
mente éividido. |

119:~ Un procedimiento de former productos
metdlicos del oxido de 18 miemos segin 8e reivindice en

el puoto 19, en el cual el material reducide en forma finge

‘wen e dividida se mezclae cor agentes modificantes finamente

.

divididos, tales como sosa, espsto, fluor u otroe fuudentes,
o elementos teles como carbouo, &ilicie, ezuffe, mangsneso,
tiquel o oromo en formm de mineral reducidc; o metales de
@lemcion de combinaciones metélicas tales como ferromsngane
80, ferroailicio, ferrotitania u otres sleaciones o oombina-
cioues Ge sleacion de ¢iferentes ingredientes quimicos, o
mezoles de uno o mas de loa enteriores, y similarea.

129 .- Uo procedimiento de formar productos
metd1icos del oxido ¢e los mismos segin se reivindica en
el puuto 19; en €1 cual el material reducido se recaslienta
eutea de la operacion de compresidn. '

132 .= Un procedimiento de formar productos
metalicos del éxido de 1o8 mismos segin se reivindice en
el punto lv, en el cual el material reducido se recalienta
en la zona ¢e compresion anies de le operacidén de compre-
sion. |

149 .- Un procedimiento de formar producios
metdlicos mesin se reivindica en el puntc 1°, en el cual el
material recucido Se sepera de cualquier gsange y ge reca~

lienta autes de la compreaion en dicha unidad,

- 15 .
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152 .~ Un procedimienio de formar productos
meldlicos del éxido de los mismos aegin ee reivindica en el
punio 19, en el cual se mezcle con el oxido antes de la ope-

recién reductora, meterisl no metélico finamente cividide,

¥ 8o &l cuasl el materiasl reducideo en forme firamente dividi-

de =6 separs cel materiml no met&lico y 86 conprime en Adiche
uvoidad,
162.~ Un procedimiento de former prodoctos metd-

licos eegin se reivicdice en el punto 192, en el cusl &iche

~unidad ae hace de forma hneca y luego se deforme para obtener

un producto metalico terminsdo o seniiterminado.
17¢,~ Un procedimientc dexformer productos mets-
licos ®ecuu se reiviudica en el punio 12 en el cual diche uni-

ded se moideld en un paquete o berre y se lemine, estemps, es-

‘tire o expulsa para obtenmer un producto meidlico acabedo o

samiacabaio.

182.~- 71 procedimiento de formar productios metfi-

licos del oxido de los mismos virtuelmente como se duscribe

eu la lemoria anexa en relacion con lo® dibujos edjuntos,

192.~ Un procedimiento de formar productoeg metde

4 .

licos del oxido Ge los miamos,

Tal y como 8e he descrito entie lemorie gque antece-
de represecutado en ¢l Gibujo querne escompane y con los finea
gue se hen especificedo,

HEate Memorie oonste de dieclseis hojas escoritas

.-

Por una sola ocars

uearia, 16 ABR 1947
: . A.
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