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"PROCEDIMIENTO PARA LA FUNDICION CONTINUA DE ACERO",

(=R^K%z7y¿a- UNITED STATES STEEL CORPORATION, entidad norteamericana, 

residente en 525 William Benn Place, Pittsburgh, Esta­

do de Pensilvania, EE.UU. de A.

Esta invención se relaciona con procedimien­

tos para la fundición continua de acero y más particular­

mente con procedimientos en los que la composición del aqe 

ro fundido se ajusta antes de la fundición a fin de pro- 

5. ducir planchas fundidas dotadas de buenas propiedades

Moj.m



mecánicas y especialmente adecuadas para el laminado 

plano.

Una gran parte de la demanda de acero laminado 

plano, tal como láminas y planchas de estaRo, ha sido 

satisfecha por el aoero de calidad de estirado contor­

neado (DQ), producido en moldes para lingotes conven­

cionales. El acero de este tipo ha tenido ordinariamente 

un bajo contenido en carbono del 0,03 al 0,06% aproximada­

mente y un contenido en silicio no superior al 0,02%. Una 

violenta acción de contorneado en el molde de los lingo­

tes con desprendimiento de grandes cantidades de gas es 

característico de la fundición de acero contorneado.

Las composiciones de acero habitualmente em­

pleadas para la producción de acero contorneado no se pres­

tan al procedimiento de fundición continua debido a la vio 

lenta acción de contorneado. El desprendimiento de unas 

cantidades no muy pequeKas de gas en un molde de fundi­

ción continua tiene por resultado orificios y cavidades 

de insuflado dentro de la pieza de fundición, porque el 

gas no tiene oportunidad de escapar de una pieza de fun­

dición continuamente formada, como la tiene en el caso 

de un lingote convencional. Por consiguiente, es deseable 

formar piezas de fundición de acero continuas a partir 

de un acero que posea una composición que cause poco o 

ningún desprendimiento de gas en el molde. Al mismo tiem­

po, es imperativo que el aoero producido en el molde de 

fundición continua posea unas propiedades mecánicas por 

lo menos tan buenas como las del acero de calidad de es­

tirado contorneado. Además, la cantidad de óxidos metá­

licos, tales como óxido de hierro, alúmina y sílice, han



de mantenerse en un mínimo porque estos óxidos tienden 

a acumularse a lo largo de las superficies de piezas 

de fundición continuamente formadas y producen fundi­

ciones de inferior calidad, que requieren un considera-

5. ble acondicionamiento antes de que puedan laminarse.

Un objeto de esta invención es proporcio­

nar una composición de acero especialmente adaptada 

para la fundición continua de planchas que son adecua­

das para su laminación en productos laminados planos.

10. Otro objeto de la invención es proporcionar

un procedimiento de fundición continua en el que se man­

tiene en el mínimo la liberación de gas en el molde.

Otro objeto de la invención es proporcionar 

un procedimiento continuo para fundir planchas dotadas 

15. de propiedades mecánicas iguales o mejores que las del

acero de calidad de estirado contorneado.

Otro objeto de esta invención es proporcio­

nar un procedimiento de fundición continua en el que se 

reduce al mínimo la cantidad de óxidos metálicos intro- 

20. ducidos en el molde.

Estos y otros objetos resultarán evidentes 

con la siguiente descripción.

De acuerdo con esta invención, la composición 

de una masa fundida de horno de producción de acero se 

25. ajusta mediante la adición de manganeso y silicio y de

aluminio si se desea, para dar acero fundido que tiene 

la siguiente composición*

C o.oi - o.oe%
Mn 0.20 - 0.60%

30. Si 0.03 - 0.08%



Al no más del — -"=333̂  o.015%

Fe e impurezas accidentales Resto

El acero fundido de la anterior composición 

se introduce luego en un molde de fundición oontinua.

5. Se obtienen los mejores resultados con un acero fundido

de la anterior composición, en el que la suma del conte­

nido en silicio y 0 ,1  veces el contenido en manganeso no 

es inferior al contenido en oarbono.

El contenido en carbono del acero fundido no 

10. deberá ser inferior al 0 ,01% porque el contenido en oxi­

geno del acero es excesivamente elevado para la fundi­

ción continua cuando el contenido en carbono desciende 

por debajo del 0,01%. Asimismo, la duración del reves­

timiento de un horno de producción de acero se acorta 

15. cuando el contenido en carbono es inferior al 0,01%. El

contenido en carbono del acero fundido no.deberá exce­

der del 0,06%, porque el material laminar formado a par­

tir de fundiciones que contienen más del 0,08% de carbo­

no se torna excesivamente duro y por consiguiente ina- 

30. decuado para aplicaciones de un intenso estirado cuando

se templa de acuerdo con procedimientos habituales.

Los niveles de manganeso y silicio en el ace­

ro fundido se eligen debido al efecto slnergético de estas 

cantidades en cuanto a evitar la porosidad en en forma de 

35. picaduras del acero cuyo contenido en oarbono es del or­

den del 0,01 al 0,08%. Además, el contenido en oxigeno 

del acero puede calcularse y controlarse con mayor segu­

ridad cuando el contenido en manganeso es del orden corres­

pondiente a esta invención, respeoto a cuando el contenido 

en manganeso es inferior.30



La cantidad del aluminio soluble en.ácido del 

acero será preferiblemente no superior al 0,015%, porque 

cantidades mayores tienden a causar la formación de can­

tidades excesivas de inclusiones no metálicas. Además, la 

presenoia de alúmina en grandes cantidades en las inclu­

siones no metálicas es particularmente indeseable porque 

las inclusiones de óxidos metálicos que contienen grandes 

cantidades de alúmina tienden a formar aglomerados macizos 

en lugar de pelioulas vitreas a lo largo de las paredes la­

terales del molde al descender la pieza de fundición, Estos 

aglomerados macizos son muy difíciles de eliminar mediante 

la acción de los pulverizados de agua refrigerante por de­

bajo del molde y estropean una porción excesivamente grande 

del área superficial de la pieza de fundición, de manera 

que se requiere un extenso acondicionamiento de la plancha.

Una composición de acero efundido preferida para 

la fundición oontinua de acuerdo con esta invención, es 

como sigue:

c 0.03 - 0.06%
Mh 0.35 - 0.45%
Si 0.03 - 0.08%
Al No superior al 0.015%
Fe e impurezas accidentales Resto

La suma del contenido en silicio y 0,1 veces 

.el contenido en manganeso no es inferior al contenido en 

carbono de las composiciones de acero fundido preferidas 

de esta invención.

Las piezas de fundición formadas a partir de 

composiciones de acero fundido dentro de los valores pre­

feridos anteriormente indicados proporcionan notables pro



5.

10.

15.

20.

25.

30.

piedades mecánicas al acabarse de acuerdo con tratamien­

tos de acabado en instalaciones standard.

Son deseables concentraciones de carbono del 

0,03% por lo menos, porque las cantidades de oxígeno en 

acero que contenga menos del 0,03% de carbono son fre­

cuentemente tan elevadas que causan un indebido despren­

dimiento de gases en el molde y la oxidación del acero y 

de los elementos desoxidantes tales como manganeso, alu­

minio y silicio, formando excesivas cantidades de inclu­

siones no metálicas. Son también deseables contenidos en 

carbono del orden del 0 ,03  al 0,06% para la obtención de 

resultados mejores en el temple de productos laminados 

planos, tales como tira, obtenidos después de la lamina­

ción de la pieza de fundición.

El acero fundido para el presente procedi­

miento puede obtenerse de cualquier horno de producción 

de acero, tales como el horno del proceso con oxígeno 

básico o un horno eléctrico, siendo preferido el prime­

ro. La composición de una masa fundida de un horno de pro­

ceso con oxigeno básico, usada para la producción de ace­

ro en el presente procedimiento, es ordinariamente como 

sigue:

c 0 .03  -  0.06%

Si menos del 0.02%

Mh 0 .0 1  -  0.25%

0 600 -  900

S menos del 0.02%

P menos del 0.015%

La práctica standard con el horno de oxígeno 

básico para la producción de acero de bajo contenido carbó­



nico puede emplearse sin modificación. Sin embargo es 

frecuentemente ventajoso modificar la habitual práctica 

con los hornos de proceso con oxigeno básico cargando sufi 

cíente manganeso en el horno para obtener un contenido re­

sidual en manganeso del 0,1% por lo menos en la masa fun­

dida del horno. Es esencial que el contenido residual en 

manganeso en la masa fundida del horno sea por lo menos' 

del 0,10% cuando el contenido en azufre del hierro sumi­

nistrado al horno es de un orden normal, comprendido en­

tre el 0,025 y el 0,050%, a fin de mantener el oontenido 

en azufre de la masa fundida del horno en una proporción 

aceptable, no superior al 0,02%. Se obtienen contenidos 

residuales en manganeso superiores al 0,1% mediante la 

adición de una mena de manganeso a la carga del horno o 

mediante la adición de metal caliente (hierro del alto 

horno) que oontenga suficiente manganeso para proporcio­

nar el oontenido residual del 0,10% por lo menos. Es pre­

ferible el uso de mena de manganeso, puesto que el metal 

callente con elevado contenido en manganeso ordinariamen­

te contiene tanto fósforo que eleva la cantidad del mis­

mo en la pieza de fundición de acero por encima de li­

mites aceptables. El uso de menas de manganeso permite 

obtener el deseado contenido residual en manganeso en la 

masa fundida del horno sin obtener también un contenido 

excesivamente elevado en fósforo. Pueden emplearse menas 

de manganeso de grado elevado o bajo, indistintamente.

La cantidad de mena añadida será por lo menos del 0,1% 

en peso de manganeso, basado en el peso total de la car­

ga del horno. Generalmente, se requieren mayores cantida­

des porque se pierde una gran parte del manganeso en la



escoria dei horno.

La.temperatura del horno se mantiene corrien­

temente dentro del orden de 1576 a 16449C. Deberán evi­

tarse temperaturas superiores a 1644SC, porque estas 

elevadas temperaturas cáusan un rápido deterioro del 

revestimiento del horno, con el resultado de la presen­

cia de cantidades excesivas de escoria de óxidos refrac­

tarios en la masa fundida del horno.

Es imposible producir una masa fundida de homo 

que posea la deseada composición para su introducción en 

un molde de fundición continua de acuerdo con el presen­

te procedimiento. Las relaciones de equilibrio existen­

tes entre el carbono y el silicio a las temperaturas ha­

bituales del horno requieren que el contenido en carbono 

sea superior al máximo aceptable del 0,08% o que el con­

tenido en silicio sea inferior al mínimo del 0,05%. Es 

necesario formar una masa fundida de horno que posea el 

contenido en carbono deseado (que no puede ser satisfac­

toriamente reducido en el acero fundido después de haberse 

retirado del horno) y aBadir silicio en la medida reque­

rida para llevar el contenido en el mismo al nivel deseado. 

Es también necesario aBadir manganeso para llevar su conte­

nido al nivel deseado para los fines de esta invención.Una 

gran porción del contenido en manganeso del acero fundido 

introducido en el molde se aHade después de la retirada 

de la masa fundida del horno, porque es impracticable car­

gar suficiente manganeso en un horno de proceso con oxi­

geno básico para proporcionar el contenido en manganeso 

deseado, en vista de las excesivas pérdidas de manganeso 

en escoria del horno.



5.

10.

15.

20.

25.

30.

4
Se observará que el contenido en silicio pa­

ra aceros a utilizar en la presente invención es consi­

derablemente superior al contenido en silicio de aceros 

empleados para la producción de acero de calidad de es­

tirado contorneado. El contenido en silicio según la pre­

sente invención es del orden del 0,03 al 0,08%, mientras 

que el contenido en silicio y los aceros de calidad de 

estirado contorneado, destinados a su laminación en pro­

ductos planos, no se deja rebasar ordinariamente del 

0,02%. Sorprendentemente, el contenido más elevado de 

acuerdo con esta invención no es perjudicial, sino de 

hecho beneficioso para las propiedades mecánicas del 

acero laminado. Además, el contenido más elevado en si­

licio es necesario a fin de evitar una acción de contor­

neado con la producción de cavidades y orificios de in­

suflado en la fundición continua.

El manganeso puede añadirse a la cuchara en 

forma de silioomanganeso, ferromanganeso de elevado o 

medio oontenido en carbono, o manganeso electrolítico.

La adición de silioomanganeso suministra también la can­

tidad total de silicio que ha de añadirse a fin de lle­

var la composición de acero fundido al nivel de silicio 

deseado del 0,03 al 0,08%. Corrientemente, se añaden de 

2'70 a 4'50 kilos por tonelada de silioomanganeso y de 

0'90 a 1'80 kilos por tonelada de ferromanganeso de con­

tenido medio en carbono, aproximadamente, a fin de sumi­

nistrar el manganeso y silicio necesarios al acero fun­

dido. En lugar de añadir manganeso de contenido medio en 

carbono, pueden añadirse manganeso de elevado contenido 

de carbono o manganeso electrolítico. Frecuentemente, las
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25.

cantidades de manganeso de elevado contenido en car­

bono requeridas aon algo inferiores a las cantidades 

normalmente requeridas de ferromanganeso de contenido 

medio en carbono, siendo sólo de 0'45 a 0'90 kilos por 

tonelada, aproximadamente, en la mayoría de los casos.

El silicomanganeso y el ferromanganeso se 

añaden muy convenientemente al acero fundido durante 

el llenado de la cuchara de colada, con la masa fundi­

da de horno obtenida en el horno de producción de ace­

ro. Se obtienen los mejores resultados cuando el sili­

comanganeso y el ferromanganeso se añaden durante el 

llenado del tercio medio de la cuchara.

Además de manganeso y silicio, es frecuen­

temente deseable añadir pequeñas cantidades de alumi­

nio a la cuchara de colada a fin de mejorar las carac­

terísticas de las inclusiones no metálicas, de manera 

que se reduzca al mínimo el acondicionamiento de plan­

chas continuamente fundidas, formadas en el presente 

procedimiento. A tal fin, se ha observado que la adi­

ción de 0'22 a 0'67 kilos aproximadamente de aluminio 

por tonelada de metal caliente en la cuchara, simplifi­

ca los problemas de las inclusiones en las planchas 

solidificadas.

Después de que la composición del acero ha 

sido ajustada de manera que se encuentre dentro de los 

niveles amplios o preferidos anteriormente descritos, 

el acero es vertido en el extremo superior de un molde 

de fundición continua tubular, de extremo abierto y 

refrigerado con agua. La solidificación del acero se 

inicia en el molde. Una pieza de fundición provista de

20

30
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10.

15.

20.

25.

30.

un revestimiento solidificado que rodea a un núcleo me­

tálico liquido es retirada descendentemente del molde. La 

solidificación de todo el área en sección transversal se 

efectúa por medio de pulverizadores de agua situados por 

debajo del molde, como es convencional en el arte.

La plancha solidificada puede ser ulteriormente 

tratada, como por ejemplo mediante laminación en caliente, 

a fin de obtener productos laminados planos, tales como tira. 

Estos productos laminados planos pueden templarse y enrollar­

se, pudiéndose suministrar de acuerdo con técnicas conven­

cionales de trabajado.de metales.

Seguidamente se describirá la invención con re­

ferencia a versiones especificas de la misma, ilustradas en 

el siguiente ejemplo.

-Ejemplo-

Se empleó el siguiente procedimiento en todas las 

oargas descritas en este ejemplo.

Se coló una masa fundida de horno de acero desde 

un horno de proceso con oxígeno básico a una cuchara de co­

lada. La masa fundida del horno de acero se produjo de acuer­

do con una práctica modificada de horno standard de procedi­

miento con oxigeno básico para producir acero de bajo conte­

nido en carbono, usando un 75% en peso de metal caliente 

(hierro de un alto horno) y un 25% en peso de desechos del hor 

no, más 4*5 a 9 kilos por tonelada de una mena de manganeso 

que contenia aproximadamente un 50% de este metal. La prácti­

ca del horno era standard, salvo la adición de la mena de man­

ganeso. Los contenidos en carbono y manganeso del acero colado 

del horno fueron seguidamente determinados. La masa fundida 

del horno contenia manganeso y silicio insuficientes para pro-



porclonar un acero dotado de la deseada composición para 

moldear en un molde de fundición continua. Por consiguien­

te, se añadieron manganeso y silicio al acero en la cu­

chara de colada. El manganeso seaSádió en forma de sili- 

5. comanganeso y de ferromanganeso de contenido medio o ele­

vado en carbono o como manganeso electrolítico, según se 

indica en cada carga. El silicomanganeso suministró tam­

bién el silicio requerido. También se añadió aluminio, a 

la cuchara de colada en las cantidades indicadas. La adi- 

10. ción de manganeso, silicio y aluminio a la cuchara de co­

lada desoxida al acero suficientemente para evitar orificios 

de insuflado y otras evidencias de un acero "abierto" o sin 

matar en el molde. Los contenidos en carbono y manganeso 

de la masa fundida del horno, y las cantidades de silico- 

15. manganeso, ferromanganeso y aluminio añadidas a la cuchara

de colada se indican en la siguiente tabla 1.

-Tabla I-

Adición a la cuchara, kilos/tonelada 
Ferroman­
ganeso de

Carga Plancha
Composición 

de la colada.%

medio conte 
nido en car 

bono *"*

Silico­
manga­
neso

Alumi­
nio

No. No. C_ Mn

1 2 0.037 0.15 0.99 3.91 0.63

2 5 0.024 0.14 3.91 0.62

3 1 0.040 0.18 1.19 2.87 3.95

4 5 0.038 0.16 1.27 3.06 0.41

5 1 0.040 0.25 1.24 2.98 0.40
2 0.040 0.25 1.24 t! M

3 0.040 0.25 1.24 !! M

4 0.040 0.25 1.24 t! M

5 0.040 0.25 1.24 !! !!
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Adición a la cuchara,kilos/tonelada 
Ferroman-
ganeso de Silico

Carga Plancha Composición de la medio conte manga- Aluminio 
No. No. colada.%_______ nido en carbono neso

C Mn

1 0 .0 3 6 0 .1 7 1 .0 5 3 .1 7 0 .6 3
2 0 .0 3 6 0 .1 7 1 .0 5 !! w
3 0 .0 3 6 0 .1 7 1 .0 5 t! tt
4 0 .0 3 6 0 .1 7 1 .0 5 !t (!
5 0 .0 5 6 0 .1 7 1 .0 5 !! „ H
6 0 .0 3 6 0 .1 7 1 .0 5 !t M

# Manganeso electrolítico.

Se vertió acero fundido desde la cuchara en 

15. el extremo superior de un molde de fundición continua tu­

bular de extremo abierto y refrigerado con agua, mientras 

el extremo inferior del molde se cerraba con una barra de 

arranque. Se inició en el molde la solidificación parcial 

del acero. Cuando el molde estuvo sustancialmente lleno de 

SO. aoero fundido, la barra de arranque y la pieza de fundición

fijada, que tenia una reoubierta solidificada y un núcleo 

fundido, se descendieron por debajo del molde al continuar­

se el vertido de metal fundido desde la cuchara. La pieza 

fundida fue enfriada pulverizando agua sobre su superficie 

35. mientras descendía por debajo del molde, hasta quedar com­

pletamente solidificada. La pieza fundida fue cortada en 

planchas de longitud predeterminada. Estas planchas se de­

jaron enfriar a temperatura ambiente. Se tomaron muestras 

de estas planchas para el análisis de carbono, manganeso, 

30. silicio, aluminio y oxigeno. Estos análisis se indican en
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la tabla II siguiente.

Se observó una pequeña cantidad de espuma consis­

tente esencialmente en óxido de hierro y en los óxidos 

de los elementos desoxidantes (manganeso, silicio y alu- 

5. minio) sobre la superficie metálica fundida en el molde

en cada carga, variando algo la cantidad entre una y otra 

carga. La mayor parte de esta espuma descendió con la pie­

za de fundición a lo largo de las paredes laterales de 

aquél y fue retirada en la zona de refrigeración con pul­

lo. verización de agua. Las planchas metálicas fueron acondi­

cionadas mediante traslapo a fin de eliminar imperfeccio­

nes superficiales, la mayoría de las cuales resultó de de­

fectos mecánicos resultantes de la manipulación de la úl­

tima plancha. El porcentaje bastante reducido del área su- 

15. perfioial que requirió acondicionamiento se indica en la 

siguiente tabla II.

TABLA. I I

Composición del acero,%
(análisis de las planchas)

Carga Plancha Total Og % de acón-
No No. C Mn Si Al ppm dicionamiento

1 2 0.038 0.47 0.032 0.004 166 15

2 5 0.048 0.33 0.040 0.006 197 8

3 1 0.060 0.45 0.038 0.005 297 5

4 5 0.050 0.36 0.024 0.011 212 5

5 1 0.055 0.48 0.040 0.008 171 2
2 0.055 0.48 0.040 0.008 1
3 0.055 0.48 0.040 0.008 1
4 0.055 0.48 0.040 0.008 2
5 0.055 0.48 0.040 0.008 3

6 1 0.050 0.40 0.040 0.005 217 1
2 0.050 0.40 0.040 0.005 . 2
3 0.050 0.40 0.040 0.005 3
4 0.050 0.40 0.040 0.005 8
5 0.050 0.40 0.040 0.005 4
6 0.050 0.40 0.040 0.005 2
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Las planchas frías fueron calentadas de

nuevo y laminadas en caliente en un tren de lamina-, 

ción de tiras en caliente. Este tren incluía una serie

de bastidores desbastadores y una serie de bastidores 

5. de acabado, seguido de una bobinadora. Las temperaturas

del acero fueron tomadas inmediatamente después del úl­

timo bastidor desbastador, inmediatamente después d3l 

último bastidor de acabado e inmediatamente antes de 

la bobinadora. Estas temperaturas se indican en la si­

lo. guíente tabla III como temperaturas de desbastado,-aca­

bado y bobinado, respectivamente.

La bobina de tira caliente fué sometida a 

un tratamiento de desoxidación y luego enrollada en 

frío en un tren de bastidores múltiples. El poroenta- 

15. je de reducción de espesor (que es la diferencia entre

el espesor inicial y el final, dividida por el espesor 

inicial y multiplicada por cien) fué del 61,4% en to­

dos los casos.

La tira laminada en frío fué templada en 

20. una atmósfera interna durante el tiempo de inmersión

y a la temperatura media de inmersión indicada en la 

siguiente tabla III.

TABLA III

Datos sobre el laminado Datos sobre el 
en caliente_________  temple

Carga
No.

Plancha
No.

Desbas­
tado

Temperatura, e c 
Acabado Bobinado Tiempo de inmersión 

horas
Tempera­

tura me­
dia de in­
mersión !

1 2 2015 1600 1180 18 1283
2 5 2000 1615 1160 22 1280
5 1 1990 1665 1170 24r 1283
4 5 1990 1665 1190 19 1283
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Datos sobre el lamí- Datos sobre si
nado en caliente ______ temple______

Temperatura. 30

Carga
No.

Plancha
No.

Desbas­
tado

Acabado Bobinado Tiempo de in­
mersión Horas

Temperatura j 
dia de inmer 

sión se

5 1 1960 1530 1160 21 1290
2 1970 1530 1160 21 1283
3 1980 1530 1160 21 1283
4 1965 1520 1160 21 1283
5 1970 1530 1160 21 1283

a 1 1880 1600 1150 22 1283
2 1915 1600 1155 17 1265
3 1950 1610 1170 22 1283
4 1950 1610 1160 22 1283
5 1900 1570 1150 22 1283
6 1920 1610 1170 29 1290

Se efectuaron determinaciones sobre el pun­

to inferior de elasticidad, resistencia tensil y alarga­

se miento en la dirección longitudinal, de acuerdo con los

procedimientos ASTM standard. Los resultados se indican

en la siguiente tabla 17.

TABLA IV
Carga Plancha Elasticidad in Resistencia Alargamiento en 50'8
No. No. ferior.kpc. ** tensil.kpc. milímetros. %

1 2 25765 45635 42
2 5 25400 45745 42

3 1 26300 46670 43
4 5 25730 45725 43
5 1 27400 48290 41

2 24705 44990 39
3 26165 46715 42
4 25875 46355 43
5 24960 45115 42

6 1 26560 47050 43
2 29025 46525 40
3 25075 44420 41
4 28115 .46180 43
5 25960 46810 44
6 27105 46065 42



Los anteriores aceros son iguales o superiores 

a la calidad de estirado contorneada de acero, en cuanto 

a su capacidad de estirado en formas determinadas, sin 

romperse.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento, asi como la manera de realizarlo en la práctióa, 

debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 

en cuanto no alteren su principio fundamental. También 

se hace constar que el invento corresponde a una soli­

citud de patente presentada en Norteamérica con fecha 

y número siguientes: 21 de septiembre de 1965, Ser.No. 

489.060, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que 

conceden los Convenios Internacionales en vigor y sien­

do lo que constituye la esencia del referido invento y 

por lo que se solicita Patente de Invención por 20 años 

en España sobre: "Procedimiento para la fundición con­

tinua de acero"; caracterizándose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para la fundición continua de 

acero, caracterizado porque comprende el ajustar la compo­

sición de una masa fundida de horno de acero para pro­

porcionar acero fundido de la siguiente composición:

c 0.01 - 0.08%

Mn 0.20 - 0.60%

Si 0.03 - 0.08%

Al no superior al 0.018%

Fe e impurezas incidentales Resto

y la introducción de dicho aoero fundido en un molde de 

fundición continua.



2.- Procedimiento según la reivindicación 1, 

en el que la suma del contenido en silicio y 0,1 veces 

el contenido en manganeso de dicho aoero fundido no es 

inferior al contenido en carbono.

5.- Procedimiento según la reivindicación 1,

en el que el citado acero fundido tiene la siguiente

composición:

C 0.03 - 0.06%

Mn 0.35 - 0.45%

Si 0.03 - 0.08%

Al no superior al 0.015%

Fe e impurezas incidentales Resto

4. -Procedimiento según la reivindicación 1, en 

el que el contenido residual de manganeso en dicha masa 

fundida del horno no es inferior al 0,10%.

5. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

en el que dicha masa fundida del horno es colada de un 

horno de producción de aoero según el proceso con oxígeno 

básico.

6. - Procedimiento según la reivindicación 5, 

en el que se carga en dicho horno mena de manganeso en 

una proporción del 0,1% en peso de manganeso, por lo 

menos, basado en el peso total de la carga del horno.

7. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

en el que dicho acero fundido no contiene más del 0,02% 

de azufre.

8. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

que incluye las operaciones de formar una plancha de 

acero solidificado en dicho molde y laminar dicha plan­

cha en un producto laminado plano.
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9.-Procedimiento para la fundición conti­

nua de acero; tal y- como queda descrito sustancial­

mente en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 19 hojas escritas
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