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‘Egta invencion se relaclona con procedimien-
tos para la fundicién continua de acero y més particular-
mente con procedimientos en los que la composicidn del ace
ro fundido se ajusta antes de la fundicién a fin de pro-

5. ducir planchas fundidas dotadas de buenas propiedades
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mecédnicas y especialmente adecuadas para el laminado
plano. .

Una gran parte de la demanda de acero laminado
plano, tal como lédminas y planchas de estaiio, ha sido
gatisfecha por el acero de calidad de estirado contor-
neado (DR), producido en moldes para lingotes conven-
cionales. ELl acero de este tipo ha tenido ordinariamente
un bajo contenido en carbono del 0,03 al O 06% aproximada-
mente y un contenido en silicio no superior al 0,02%. Una
violenta accidén de contorneado en el molde de los lingo-
tes con desprendimienﬁo de grandes cantidades de gas es
caracteristico de la fundicidn de acero contorneado.

Las composiciones de acero habitualmente em-
pleadas para la produccién de acero contorneado no se pres-
tan al procedimiento de fundicidn continua debido & la vio
lenta accidn de contorneado. ElL desprendimiento de unas
cantidades no muy pequefias de gas en un molde de fundi-
cidn continua tiene por resultado orificios y cavidades
de insuflsdo dentro de la pieza de fundicidn, porque el
gas no tiene oportunidad de escapar de una pleza de fun-
dieidén continuamente formada, como la tiene en el caso
de un lingote convencional. Por consiguiente, es deseable
formar piezas de fundicidn de acero continuas a partir
de un acero que posea una composicidn que cause poco o
ningin desprendimiento de gas en el molde. Al mismo tiem-
po, es imperativo que el acero producido en el molde de
fundicidn continua posea unas propiedades mecénicas por
lo menos tan buenas como las del acero de calidad de es~
tirado contorneado. Ldemés, la cantidad de dxidos metéd-

licos, teles como 6xido de hierro, alimina y silice, han



de mantenerse en un minimo porque estos dxidos tienden

a acumularse & lo largo de las superficles de plezas

de fundicidén continuamente formades y producen fundi-

ciones de Inferior calidad, que requieren un considera-
Se ble acondicionamiento antes de que puedan leminarse.

Un objeto de esta invencidn es proporcio-
nar una composicidén de acero especialmente adaptadé'
pare la fundicién continua de planchas que son adecua-
das para su laminacidn en productos laminados planos.

10, 0tro objeto de la inveneidn es proporcionar
un procedimiento de fundicién continua en el que Se man-
tiene en el minimo la liberacién de gas en el molde.

Otro objeto de la invencidén es proporcionar
un procedimiento continuo para fundir planchas dotadas

15, de propiedades mecdnicas iguales o mejores que las del
acero de calidad de estirado contorneado.

Otro objeto de esta invencién es proporcio-
nar un procedimiento de fundiecidn continua en el que se
reduce al minimo la cantidad de éxidos metdlicos intro-

20, ducidos en el molds.

Estos y otros objetos resultardn evidentes
con la siguiente descripeién.

De acuerdo con esta invencidn, la composicidn
de une masa fundida de horno de producoidn de acero se

25, ajuste mediante la adiocidén de mangeneso y siliclo y de
aluminio si se desea, para dar acero fundido que tiens
la slguiente composicidn®

o ' 0.01 - 0,08%
Mn 0.20 = 0.60%
50, si 0.03% = 0,08%
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Al no mds del 0.015%
Fe o impurezas accidentales Resto

* Bl acero fundido de la anterior composicidn
se introduce luego en un molde de fundicién continua.
Se obtlienen los mejores resultados con un acero fundido
de la anterior composicidn, en el que la suma del conte-
nido en silicio y 0,1 veces el contenido en manganeso no
es inferior al contenido en ocarbono.

El contenido en carbono del acero fundido no
deberd ser inferior al 0,01% porque el contenido en oxi-
geno del acero es excesivamente elevado para la fundi-
oién contfnua cuando el contenido en carbono deseiende
por debajo del 0,01%. Asimismo, la duracién del reves-
timiento de un horno de produccidén de acero se acorta
cuando el contenido en carbono es inferior al 0,01%. El
contenido en carbono del acero fundido no deberd exce-
der del 0,08%, porque el material laminar formedo a par-
tir de fundiciones que contienen mds del 0,08% de earbo-
no se torma excesivemente duro y por consiguiente ina- -
decuado para aplicaciones de un intenso estirado cuando
ge temple de acuerdo con procedimientos habituales.

Los niveles de mangeneso y silicio en el ace-
ro fundido se eligen debido al efecto sinergético de estas
cantidades en ouanto a evitar la porosidad en en forma de
picaduras del acero cuyo contenldo en carbono es del -
den del 0,01 al 0,08%., Ademds, el contenido en ox{geno
del acero puede calcularse y controlarse con mayor segu-
ridad cuando el contenido en menganeso es del orden corres-
pondiente a esta invencidn, respecto & cuando el contenido

en manganeso es inferior.
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La cantidad del aluminio soluble en.deido del
acero seréd preferiblemente no superior al 0,015%, porque
cantidades mayores tienden a causar la formacidn de can-
tidades excesivas de inclusiones no metédlicas. Ademis, la
presencia de allimina en grandes cantidades en las inclu-
siones no metdlicas es particularmente indeseable porque
las inclusiones de dxidos metédlicos que contienen graﬁdes.
cantidades de alimine tienden a formar aglomerados maciZzos
en lugar de peliculas vitreas a lo largo de las paredes la=
terales del molde al descender la pieze de fundicidn, Estos
aglomerados macizos son muy dificiles de eliminar mediante
la accidn de los pulverizados de agua refrigerante por de-
bajo del molde y estropean una porcidn excesivamente grande
del érea superficial de la pleza de fundicidén, de manera
que se requiers un extenso acondicionamiento de la plancha,

Una composicidn de acero . fundido preferida para
la fundicidn continua de acuerdo con esta invencidn, es

como glgue:

c 0,03 - 0.06%

Mn 0.35 = 0.45%

Si 0.03 = 0.08%

Al No superior al 0.015%
Fe e impurezas accldentales Resto

Lg suma del contenido en silicio y 0, veces

.el contenido en manganeso no es inferior al contenido en

carbono de las composiciones de acero fundido preferidas
de esta invencidn.

Las plezas de fundicidn formedas a partir de
composiciones de acero fundido dentro de los valores pre-

feridos anteriormente indicados proporcionan notables pro-
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piedades mecénicas al acaharse de acuerdo con tratemlien-
tos de acabado en instalaclones standaxd. |

Son degeables oconcentraciones de carbono desl
0,03% por lo menos, porque las cantidades de ox{geno en
ecero gue contengs menos del 0,03% de carbono son fre-
cuéntemente tan elevédas que causan un indebido desp:én—
dimiento de gases en el molde y la oxidacidn del acero y
de los elementos desoxldantes tales como manganeso, alu-
minio y silicio, formendo excesivas cantldades de inclu-
siones no metédlicas. Son también deseables contenidos en
cerbono del drden del 0,03 al 0,06% para la obtencidn de
resultados mejores en el temple de productos laminados
planos, tales como tira, obtenidos después de la lemina-
eldén de la pieza de fundicién.

El acero fundido para el presente procedi-~
miento puede obtenerse de cualquier horno de produeccidn
de acero, tales como el horno del proceso con oxigeno
bésico o un horno eléctrico, siendo preferido el prime-
ro. La composicién de una masa fundida de un horno de pro-
ceso con oxigeno bdsico, usade para la produccidn de ace-

r0 en el presente procedimliento, es ordinariamente como

sigue:
c . : , 0.03 ~ 0,06%
Si nenos del 0.02%
Mxi 0.01 - 0.25%
0 600 -~ 900 PFM
s menos del 0.02%
P menos del 0.015%

la prdctica standard con el horno de oxfgeno

bésico para la produccién de acero de bajo contenido carbd-
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nico puede emplearse sin modificacidn. Sin embargo es
frecuentemente ventajoso modificar la habitual préetica
con los hornos de proceso con oxigeno bdslco cargando sufi-
ciente manganeso en el horno para obtener un oontenido re-
sidual en mangeneso del 0,1% por lo menos en la masa fun-
dide del horno. Es esencial que el contenido residual en
mangeneso en la mase fundida del horno sea por lo msnos’
del 0,10% cuando el contenido en azufre del hierro suni-
nistredo al horno es de un drdsn normal, comprendido en-
tre el 0,025 y el 0,050%, a £in de mantener el contenido
en azufre de la maga fundida del horno en una proporcidn
aceptable, no superior al 0,02%. Se obtienen contenidos
residuales en mangeneso superiores al 0,1% mediante la
adicidn de una mena de mangeneso a la carga del homo o
mediente la adieidn de metal caliente (hierro del alto
horno) que contenge suficiente manganeso para proporcio-
nar el contenido residual del 0,10% por lo menos. Es pre-
ferible el uso de mena de manganeso, puesto que el metal
caliente con elevado contenido en manganeso ordinariamen-
te contlene tanto fdsforo que eleve le cantidad del mis-
mo en la pieza de fundicidn de acero por encima de 1i-
mites aceptables. El uso de menas de manganeso permite
obtener el dessado contenldo residual en manganeso en la
masa fundida del horno sin obtener también un contenido
excesivamente elevado en fésforo. Pueden emplearse menas
de manganeso de grado elevadeo o bajo, indistintamente.

La cantidad de mena afiadida serd por lo menos del 0,1%

en peso de manganeso, basado en el peso total de la cer-
ga del horno. Generalmente, se requlieren mayores cantida-

des porque se pilerde una gran parte del manganeso en la
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escoria del horno.
Ia temperatura del horno se mantiene corrien-
temente dentro del dorden de 1578 a 16442C, Deberén evi-
tarse temperaturas superiores a 1644°C, porque estas
elevadas temperaturas cdusan un rapido deterioro del

revestimiento del horno, con el resultado de la presea-

cla de cantidades excesivas de escoria de déxidos reirac-

tarios en la masa fundide del horno.

Es imposible producir una mesa fundida de horno
que posea la deseada composicidén para su introduccidn en
un molde de fundicidn continua de acuerdo con el presgen-
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 mdximo aceptable del 0,08% o que el con-
tenido en siliclo sea inferior al minimo del 0,0%3%. Es
necesario formar una masa fundida de horno qus posea el
contenido en carbono deseado (que no puede ser satisfac-
toriamente reducido en el acero fundido después de haberse
retirado del horno) y affadir silicio en la medida reque-
ride para llevar el contenldo en el mismo al nivel deseado.
Es también necesario afiadir manganeso para llevar su conte-
nido al nivel deseado para los fines de esta invencidn.Una
gran porcidén del contenido en manganeso del acero fundido
introducido en el molde se afiade después de la retirada
de la masa fundida del horno, porque es impracticable car-
gar suficlente manganeso en un horno de proceso con oxi-
geno bdsico para proporcionar el contenido en manganeso
degeado, en vista de las excesivas pérdidas de menganeso

en escoria del horno.
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Se observard que el contenido en silicio pa-
re aceros & ubtilizar en la presente invencidn es consi-
derablemente superior al contenido en silicio de aceros
empleados para la produceidn de acero de calidad de es-
tirado contorneado. El contenido en silicio segin la pre~
sente inyencién es del drden del 0,03 al 0,08%, ﬁienfras
que el contenido en silicio y los acerog de calidad de
estirado contorneado, destinados a su laminacidn en’jro—
ductos planos, no se deja rebasar ordinariamente dsl
0,02%. Sorprendehtemente, el contenido mds elevado de
acuerdo con esta invencidén no es perjudicial, sino de
hecho beneficioso para las propledades mecénicas del
acero laminado. Ademds, el contenido mds elsvado en si-
licio es necesario a fin de eviter una accldn de contor-
neado con la produccidn de cavidedes y orificios de in-
suflado en la fundieién continua,

Bl manganeso puede affadirse & la cuchara en
forma de sllicomanganeso, ferromangenesc de elevado o
medio oontenido en carbono, o menganeso elesctrolitico.
Ta adlcidén de silicomanganeso suministra también la can~
tidad total de silicio que ha de afiadirse a fin de lle-
var la composicidén de acero fundido al nivel de silicio
deseado del 0,03 al 0,08%. Corrientemente, se afiaden de
2170 a 4'50 kilos por tonelada de silicomangeneso y de
0t90 a 1'80 kilos por tonelada de ferromanganeso de con-
tenido medio en carbono, aproximadamente, a f£in de sumi-~
nistrar el manganeso y silicilo necesarios al acero fun-
dido. En luger de afiadir manganeso de contenido medio en
carbono, pueden afiadirse manganeso de elevado contenido

de carbono o mengeneso electrolitico. Frecuentemente, las



3.

10,

15.

20,

235,

30.

- JO -

cantidades de mangsneso de elevado contenido en car-
bono requeridas son algo inferiores a las cantidades
normalmente requeridas de ferromanganeso de contenido
medio en carbono, siendo sélo de 0'45 a 0t'90 kilos por
tonelade, aproximadamente, en la mayoria de los casos.

El silicomanganeso y el ferromanganesgo se
afladen muy convenientemente al acerc fundido duranie
el llenado de la cuchara de colada, con la masa fundi-
de de horno obtenida en el horno de produccién de ace-
ro. Se obtienen los me jores resultados cuando el s8ili-
comanganeso y el ferromangansso se ailaden durante el
llenado del tercio medio de la cuchara.

Ademés de menganeso y siliclo, es frecuen-
temente deseable ailadir pequeiias cantidades de alumi-
nio a la cuchara de colada a fin de mejorar las carac-
teristicas de las inclusiones no metalicas, de manera
que se reduzca al minimo el acondicionemiento de plan-
chas continuamente fundides, formadas en el presente
procedimiento. A tal f£in, se ha observado que la adi-
cidn de 0'22 a 0'67 kilos aproximadamente de aluminio
por toneladg de metal caliente en la cuchara, simplifi-
ca los problemas de las inclusiones en las planchas
solidificadas.

Después de que la composicidn del acero ha
sido ajustada de manera que se encuentre dentro de los
niveles dmplios o preferidos anteriorménte descritos,
el acero es vertido en el extremo superior de un molde
de fundicidn continue tubular, de extremo abierto y
refrigerado con agua. La solidificacién del acero se

inicia en el molde. Una pieza de fundicidn provista de
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un revestimiento solidificado que rodea a un nicleo me-
tédlico liquido es retirada descendentemente del molde. Ia
solidificacidn de todo el 4drea en seceidn transversal ss
efectia por medio de pulverizadores de agua situados por
debajo del molde, como es convencional en sl arte.

La plancha solidificada puede ser ulberiormente
tratada, como por ejemplo mediante laminacidn en caliénéé,.

a fin de obtener productos laminados planos, tales como tira.
Estos productos laminados planos pusden templerse y enrollar-
se, pudiéndose suministrar de acuerdo con téenicas conven-
clonales de trabajedo.de metales.

Seguidamente se describird la invencidn con re-
ferencia a vergionss especi{ficas de la misma, ilustradas en
el sigulente ejemplo.

~Ejemplo-

Se empled el sigulente procedimiento en todas las
cargas descritas en este ejemplo.

Se cold una masa fundida de horno de acero desde
un horno de proceso con oxigeno basico a una cuchara ds co-
lada. La masa fundida del horno de acero se produjo de acuer-
do con una préetica modificada de horno standard de procedi-
miento con oxigeno bédsico 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, més 4'5 a 9 kilos por tonelada de una mena de manganeso
que contenia aproximedemente un 50% de este metal, Ia pricti-
ca del horno era standard, salvo la adicidén de la mena de man-
ganeso. Los contenidos en carbono y manganeso del acero colado
del horno fueron seguldamente determinados. La msa fundida

del horno contenia mengeneso y silicio insuficlentes vara pro-



porcionar un acero dotado de la deseada composicidn para
moldear en un molde de fundicidn continua. Por consiguien-
te, se afladieron manganeso y silicio al acero en la cu-
chara de colada. El menganeso se gfigdid en forma de sili-

5. comangansso y de ferromangsneso de contenldo medio o sle~
vado en carbono o como manganeso electrolitico, segin se
indica en cada cerga. El silicomenganeso suministrd sam-
blén el silicio requerido. Tembién se afiadid aluminio a
la ouchara de colade en las cantidades indlcedas. Ja adi-

10, cién de mangansso, silicio y aluminio a la cuchara de co-
lada desoxida al acero suficlentemente para evitar orificios
de insuflado y otras evidenciﬁs de un acero "abierto"™ o sin
matar en el molde. Los contenidos en carhono y manganeso
de la mesa fundide del horno, y las cantidades de silico;

15, manganeso, ferromanganeso ¥y aluninio afiadidas a la cuchara
de colade se indican en la sigulente tabla 1.

-Tabla I~

Adicidn a la cuchara, kilos/tonelada

Ferroman-
ganeso de
medio conte Silico-
, nido en car manga- Alumi-
Composioion bono neso nio
Carga Plancha de la colada,% :
No. No. [ i
1 2 0.037 0.15 0.99 3.91 0.63
2 5 0.02¢ 0,14 3.91 0.62
3 1 0.040 0,18 1.19 2.87 5,95
4 5 0.038 0,16 1.27 3.06 0441
5 1 0,040 0.25 1.24 2,98 0440
z 0.040 0.25 1024 n "
3 0.040 0,25 1.24 " "
4 0.040 0,25 1l.24 " "
5

0,040 0.25 1.24 " u
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Adicidn a la cuchara,kilos/tonelada

Ferroman-
ganeso de Silieo
Carga Plancha Composicidn de la. medio conte manga- “Aluminio
No. No. colada,% nido en carbono nesSo
C Mn
6 1l 0,036 0.17 1.05 3417 0,63
2 0,036 0,17 1.05 " "
3 0,036 0.17 1.05 " ..
4 0,036 0.17 1.05 " "
5 0,036 0,17 1.05 " .o
6 0,036 0.17 1,05 " "
$+ Menganeso electrolitico.
Se vertid acero fundido desde la cuchara en
15. el extremo superior de un molde de fundicidn continua tu-
bular de extremo abierto y refrigerado con agua, mientras
el extremo inferior del molde se cerraba con una barra de
arranque. Se inicid en el molde la solidificacién parcial
del acero. Cuando el molde estuvo sustancialmente lleno de
20, acero fundido, la barra de arranque y la pieza de fundicidn
fijada, que tenia une recubierta solidificada y un nicleo
fundido, se descendieron por debajo del molde al continuvar-
ge el vertido de metel fundido desde la cuchara. Ia pleza
fundida fué enfriada pulverizando agua sobre su superfiole
25. mientras descendie por debajo del molde, hasta quedar com=

pletamente solidificada. La pieza fundida fuéd cortada en
planchas de longitud predeterminada. Estas planchas se de-
jaron enfriar a temperatura ambiente. Se tomaron muestras
de estas planchas para el andlisis de carbono, mengsnheso,

30. gilicio, aluminio y oxigeno. Estos andlisis se indican en
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la tabla II sigulente.

Se observd una pequefia cantidad de espums consis-

tente esencialmente en Sxido de hierro y en los dxidos

de los elementos desoxideantes (menganeso, silicio y alu-

5. minio) sobre la superficie metdlica fundida en el moids
en cada carge, variando algo la cantidad entre una ¥ ntra
carga. la mayor parte de esta espuma descendid con lo .pie-
za de fundicidén a lo largo de las paredes laterales de
aquél y fué retirada en la zona de refrigeracidn con pul-

10, verizacidén de ague. Las planches metdlicas fueron acondi-
cionadas mediente traslapo a fin de eliminar imperfeccio~
nes sgperficiales, la mayoria de las cuales resultd de de~
fectos mecénicos resultantes de la manipulacidn de la dl-
time plancha. El porcentaje bastante reducido del Area su-

15. perficial que requirid acondicionamiento se indica en la
giguiente tabla II.

TABIA TI
Composicidén del acero,%
(andlisis de las planchas)
Carge.  Plancha Total 02 % de acon-
No No. ¢ Mn si Al ppIM 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 1l 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
5 0,050 0,40 0,040 0,005 4
6 0.050 0,40 2

0,040 0.005
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Lag plenchas frias fuercn calentadas de
nuevo y laminaedas en caliente en un tren de lamina-.
cidn de tiras en caliente. Este tren inclufa una serie
de bastldores deshastadores y una gerle de bagtidores
de acabado, seguido de una bobinadora. Las temperﬁturas
del acero fueron tomadas inmediatamente después del dl-
timo bastidor desbastador, inmediatamente después dsl
dltimo bastidor de acabado e inmediatamente antes de
la bobinadora. Estas temperaturas sge indican en la si-
guiente tabla IiI como temperaturas de degbagtado,. aca-
bado y bobinado, respsctivamente,

La bobina de tira caliente fué sometida a
un tratamiento de desoxidecidn y luego enrollada en
frio en un tren de basgtidores miltiples. El porcenta-
je de reduceidn de espesof (que os la diferencia entre
el espesor inicial y el final, dividida por el esgpesor
inlcial y multiplicada por cien) fué del 61,4% en to-
dos los casos,

La tira laminada en frio fué templada en
une atmésfera interna durante el tiempo de inmersidn
¥y a la temperatura media de inmersidén indicade en la

gsiguiente tabla III.

IABLA III
Datos sobre el lamlnado Datos sobre el
en_caliente _temple
lemperatursa, 2C
Carga Plancha Desbag- Acebado Bobinado Tiempo de inmersién Tempera-
No. No. tado horas tura me-
: dia de'in—
mersion ¢C
1 2 2015 1600 1180 18 1283
2 5 2000 1615 1160 22 1280
3 1 1990 1865 1170 a4 283
4 5 1990 1665 1190 19 1283
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Datos sobre el lami- Datos sobre sl
nado en callente temple

Temperatura, 2C

Carge  Plancha Degbag- Acabado Bobinado Tiempo de in- Temperatura me

No. No. tado mersién Hbras dia de ‘lumer-
: sidén 2eC

5 1 1960 1530 1160 - 2l 1290 ..

2 1970 1530 1160 2l 1283

3 1980 1530 1160 21 1283

4 1965 1520 1160 21 1283

5 1970 1530 1160 21 1283
6. 1 1880 1600 1150 22 128%

2 1915 1600 1155 17 1265

3 1950 1610 1170 23 1285

4 1950 1610 1160 22 12853

5 1900 1570 1150 22 1283

6 1920 1610 1170 29 1290

Se efectuaron determinaciones sobre el pun-
to inferior de eslasticidad, resistencia tensil y alarga-
20 miento en la direccidén longitudinal, de acuerdo con los
procedimientos AST™M standard. Los resuitados se indican
en la sigulente tabla IV,

TABLA IV
Carge Planche Tlasticidad in Resistencia Alargamiento en 508
No. No. ferior kpe. tensil, kpe., milimetros, %
1 2 25765 45635 : 42
2 5 25400 45745 42
3 1 26300 46670 43
4 5 25730 45725 43
] 1 27400 48290 41
3 24705 44990 39
3 26165 46715 42
4 25875 46355 43
5 24960 45115 43
& 1 26560 47050 43
2 29025 46525 40
3 25075 44420 41
4 28115 46180 43
5 25960 46810 44
6 27105 46065 42



-17 -

Los anteriores aceros son iguales o superiores

a la calidad de estirado contorneada de acero, en cuanto
a su capacided de estirado en formas determinadas, sin
romperse,

5. |  NorTa

Descrita suficlentemente la naturaleza del

invento, as{ como la manera de realizarlo en la pris+ida,
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle

10, en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se hace constar que el invento corresponde a une soli-
citud de patente presentada en Norteamerica con fecha
y nimero siguientes: 21 de septiembre de 1965, Sex.No.
489.060, acogiéndose por lo tanto a los beneficios que

15. conceden los Convenios Inbernacionales en vigor y sien-
do lo que constituye la esencla del referido invento y
por lo que se solicite Patente de Invencidn por 20 afios
en Espaila sobre: "Procedimiento para la fundiclén con-
t{nua de acero"; caracterizdndose por lo siguiente:

20, l.- Procedimiento para la fundicidén continua de
acero, caracterizado porque comprende el ajustar la compo-
gicidn de una masa fundida de horno de acero para pro-

porcionar acero fundido de la siguiente composiciédn:

c 0.0L - 0,08%
25. Mn 0,20 - 0,60%

Si 0,03 - 0,08%

Al no superior al 0.015%

Pe o impurezas incidentales Resto

¥ la introduccién de dicho acero fundido en un molde de

30, fundicidn continua.
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2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
en el que la suma del contenido en silicio y 0,1 veces
el contenido en manganeso de dicho acero fundido no es
inferior al contenido en oarbono.,

3. 3.~ Procedimiento segin le reivindloacién 1,

en el que el cltado acero fundldo tiene la siguiente

composicidn:
v 0.03 - 0,06%
Mn 0,35 - 0,45%
10, si 0,03 - 0,08%
Al no superior al 0.,015%

Fe e impurezag incidentales Resto
4.~-Procedimiento segin la reivindicacidn 1, en
el que el contenido residual de manganeso en dicha mase
15, fundida del horno no es iﬁferior al 0,10%.
5.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
en el que dicha masa fundida del horno es colada de un
horno de produccién de acero segin el proceso con oxigeno
bésico.
20, : 6.~ Procedimiento segin la reivindlcacién 5,
en el que se carga en dicho horno mena de manganeso en
una proporcidn del 0,1% en peso de manpaneso, por lo
menos, basado en el peso total de la carge del horno.
7.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
25, en el que dicho acero fundido no contiene mds del 0,02%
de azufre,
8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
que incluye las operaciones de formar une plancha de
acero solidifiocado en dicho molde y laminar dicha plan-

30. cha en un producto laminado plano.



9.=Procediniento para la fundiecldn conti-
nua de acero; tal y como queda descrlto sustancial-
mente en la presente Memoria.

Esta Memorla consta de 19 hojas escritas

a méquina p6Fupa sola cara.
fa, 20 SEP 108

CORPORATI.ON
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