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ME îORlA DESCRIPTIVA 

paira s o l i c i t a r

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

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE añ os

a nombra 3a TCTt FJAIAR HOIMBERG, n a c io n a lid a d  fin lá n d e B á re a  

ta b leó la  o en Im atrankoaki, FiULandia, por;

"UN METODO DE PRODUCIR LINGOTES FUNDIDOS
í

EXENTOS DE GRIETAS DE CONTRACCION^.

- o - o - o - o - o - c - o - c - o - o - o - o - o - o -

31 preaex& a in v en to  ae  r e f i e r e  a  un m áto- 

3o nuevo y m ejorado p a ra  p ro d u c ir  l i n g o t e s  y p ie z a s  co­

l a d a s  a  f i n  de su p rim ir l a  s o l i d i f i c a c i ó n  c ó n ic a  gue 

gen era lm en te  r e s u l t a  de l a  c o n tr a c c ió n  3 a l  a c e r o  fu n d í-
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do durante e l  endurecim iento, esto  e s , e l  enfriam iento 

de l a s  paredes e x te r io re s  de l a  p ieza  m ientras que su 

núcleo y oentro sigan  fundidos y e l núcleo en estado 

fundido a medida que se  endurece ^ contrae se  separa 

5 de l a s  paredes de l a  p ieza  y forc.a un tubo o cavidad.

Oomo se sabe , e sta  cavidad se forma en l a  parte  supe­

r io r  da la  pieza y produce una perdida o en:-id arab le  de­

bido a que aq u e lla  p arte  de la  p ieza  en que se forma l a  

cavidad es de calid ad  in fe r io r  y debe suprim irse  des- 
10 pues del laminado de l a  p ie z a .

Se preponen d ife re n te s  métodos para su p ri­

mir..:; dicha formaciún de cavidad.

De acuerdo con métodos conocidos, se  pro* 

pone e l  d epositar metal o m aterial formadar de e sco ria  

15 en la  parte  superior del moldeado dentro del molde y 

después añadir ca lo r  per medio de en ergía  e lé c t r ic a  y 

e lectrod os d isp uesto s adecuadamente a f i n  de fundir e l  

metal y l le n a r  la  cavidad.

De acuerdo ccn o tro  método conocido se 

20 t r a te  de red u cir l a  cavidad haciendo méa estrecha le  

parte  su perior de l a  p ieza. Pera e l mismo f in  y espe­

cialmente con ob jeto  de e levar l a  cavidad a un n ivel 

tan  a l to  como se a  p o sib le  en la  p ie z a , se  t r a t a  de re­

ta rd ar  e l enfriam iento da su parte c e n tra l, per ejemplo 

25 colocando una cu b ierta  a ís le n te  del c a lo r , esto  e s ,  l a

denominada c a ja  alrededor de l a  p a rte  superior d el mol­

de del l in g o te , añadiendo nuevo calor a le  parte  supe-



r íc r  de l e  p ieza  por medie de e le c t r ic id a d , caldee d irec to  

o aballando m ateria l t a l  como "te rm ita "  que debido a reao- 

oiún química genera c a lo r .

Rn todos lo e  métodos últimamente menciona­

dos es común que para dism inuir la  con icidad , se e fectú an  

antes de que se s o l id if iq u e  e l  m etal. S i bien se obtienen 

re su ltad o s hártente buenos con dichos métodos conocidos, 

l a  formación de la  conicidad no se elim ina por completo 

y ha representado h asta  ahora un problema aún s in  so lu ­

cionar y un grave inconveniente.

S in  embargo, a l  presente invento da una so ­

lu ción  completamente s a t i s f a c t o r ia  y se r e f ie r e  a un mé­

todo por e l  cual puede e v ita r se  totalm ente l a  conicidad.

De acuerdo con e s te  nuevo método y en con­

tra s te  con lo s  m ánodos conocidos, e l lin g o te  o moldeado 

se deja primero s o l id i f i c a r  per completo en e l  molde. Con 

e l lo  se  formará una conicidad en la  parte su perior del 

moldeado de modo gen eral. Después de l a  s o l id if ic a o iú n  

del m etal, pero preferib lem en te cuando aún e s tá  c a l ie n te , 

se  a p lic a  una mezcla conocida de term ita  a l a  p arte  supe­

r io r  de l a  p ieza  y se  pone en contacte con su parte cen­

t r a l .  í a  term ita se enciende y hace que funda inmediata­

mente la  parte  su p erio r del moldeado y fluya para  r e l l e ­

nar la  cavidad cén ica . Una vez quemada l a  te rm ita , e l me­

ta l  fundido se e n fr ia r á  y s o l id i f i c a r á  de nuevp. Debido 

a la  conducción del ca lo r , que principalm ente tien e  lu ­

gar hacia abajo  en lo e  m ateria le s  de moldeo, la  s o l id i -
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f ic a c ió n  tendrá lugar comenzando en la  p arte  más in fe­

r io r  de l a  cavidad re llen ad a  y ascenderá lentam ente. Una 

vez terminada la  s o l id i f ic a c ió n ,  l a  eaviáad cónica e sta ­

rá re llen a  por completo. No se rá  n ecesario  c o rta r  ningn— 

na parte del l in g o te , posteriorm ente laminado, l e  esco­

r ia  d e l compuesto reactivo  de term ita formará una cubier­

ta a is la n te  sobre l a  su p e r f ic ie  su perior de l e  p ie z a , 

contribuyendo e l  resu ltado  favorab le  porque e l  metal se 

s o l id i f i c a r á  más tard e  en l a  parte su p erio r debajo de l a  

e sc o r ia , l a s  p a rte s  f r í a s  del moldeado que circundan a l  

m ateria l r- .im aíd o  que re lle n a  la  cavidad cónica co n tri­

buyen tambián a d i r ig i r  e l  proceso de enfriam iento en d i-  

oho m ateria l de ahaje a r r ib a  y a e v it a r  que su r ja  una 

nueve cavidad.

Da acuerge con o tra  c a r a c te r ís t ic a  del in ­

vento l a  cantidad de term ita es le  su f ic ie n te  no so lo  para 

fundir e l  m etal sobre le, cavidad sino también sim ultánea­

mente so b re ca le n ta r lo . Debido a esto  in clu so  se fundirá 

una p a rte  de l a  su p e rfic ie  in te r io r  de l a  cavidad, gato  

proporciona un bus: contacto entre e l m etal que flu ye  

h acia  aoajo  a la  conicidad, y l a s  p a r te s  anteriorm ente 

s o l id i f ic a d a s  de l a  p ie z a , io s  óxidos que pudiera haber 

dentro de l a  cavidad se  fundirán y f lu ir á n  hacia  l a  super­

f i c i e  superior del moldeado.

3La forma en que a p lic a  y enciende e l  

compuesto de term ita  sobre l a  p a rte  de a r r ib a  de l a  p ie ­

za so l id if ic a d a  puede naturalmente e fe c tu arse  de diíeren?-

-  4  -
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ta s  modos adecuados, s in  sap ax a ise  d e l a lcan ce  del in­

vento. Puede ser adecuado proveer a l  molde ¿e colada 

con una cu b ierta  a is la n te .

E ste s o l ic i tu d , que corresponde a le  pre- 

5 sentada en Suecia e l  5 da Junio ge 1952, bajo  e l  número 

5088/52, se  acoge a lo s  b e n e fic ia s  del a r t ic u lo  51 del 

vigente E statu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

- O  - N O T A  - O -

%

lo a  puntos de invenciún propia y nueva 

10 que se presentan  para que sean o b je to  de e s ta  Patente 

de Invención en España, por VEINTE años, sen lo s  s i ­

gu ien te s:

i s .  - Un método p$ra producir l in g o te s  

fundidos s in  que tengan, con icidades comprendiendo l a s  

15 operaciones da c ? la r  m etsl fundido en un molde, d e jar 

que se so l id i f iq u e  el m etal, a p lic a r  un m ateria l t a l  

* como un compuesto de term ita, adecuado, cuando l a  p ie ­

za e s tá  aún c a lie n te , sobre la  p arte  de a r r ib a  de l a

5
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p ieza , creando e s te  m ateria l por reacción  química ana 

temperatura más a l t a  que la  temperatura de fu s ió n  d e l 

moldeado, encender dicho m ateria l añadido cuya santidad 

se torna para que sea su fic ie n te  para hacer que se  fun­

da l a  p a rte  de a r r ie s  del moldeado alrededor de l a  cavi­

dad cónica y que fluya y líeme l a  cavidad y deapuáa se  

deja que la  p ieza  se  e n fr ie  y se so l id if iq u e  de nuevo.

prende la  operación ge e le g ir  e l  m ateria l añadido, t a l  

como un compuesto de term ita , lo  bastante grande para 

fundir y sob recalen tar una p a rte  del m etal de l a  p ie z a ,

3c. -  Un método de producir l in g o te s  
fundidos exentos de g r ie ta s  3^ contracción .

Tal y como se ha demerito en la  Memoria 

que antecede y con lo s  f in e s  que se  han e sp e c ific ad o .

E sta  Memoria consta de s e i s  h o jas e s c r i ­
t a s  por una so la cara .

33. - Un máte según e l  punto 1 que oem-

sebre y alrededor de l a  cavidad.

M adrid,

P. ñ.
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