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‘por el contrario, debfan trabajer con gas inerte, los hor-
. nos debian ser estancos al gas, debiendo disponerse ademds

de una provisién de dicho gas de una pureza adecuada, cuyo

Se refiere este invento a la fusidn de electro-

dos metélicos fungibles, y més particularmente a la fusién

de tales electrodos metdlicos.fungibles bajo una capa pro-

tectora de escoria. .

Ios metales refractarios ée funden frecuentemen=-
en un horno de arco como eleétbodos fungibles, ' Dicho hor+
no de arco, durante el proceso de fusiédn, puede proveerse
de una atmésfers de gas inerte, como, por ejemplo, el ar-
gén o el helio, o mantenerse en el interior de dicho horno
de vqcio. Este tipo de fusidn resulta ventsjoso para ob-
tener un lingote de metal purisimo y homogéneo, puesto que,
durante el proceso de fusién, el metal no absorbe impure-
zas, como ocurriria si se fundiese expuesto a la atmésfe-
ra natural. En camblo, durante el proceso de, fusién del
metal en condiciones tales que el ‘horno trabaja en una at-
mésfera de vacio, pueden extraerse del metal en fusidn al-
gunes impurézas volétiles, con una apreciable reduccién
del contenido de impurezes,

Ia fusidn de electrodos metélicoa fungibles, tal
¥ como se ha realizado hasta ahora, presenteba, sin embar-
g0, algunas desventajas, Si los hornos debian trabajar
con-una»atmégﬁera Qe vacfo, debian ser construidos especiql.

mente para que resistiesen la presién atmosférica. Si, -

gasto no es ni mucho menos despreciable, Los hornos co-
merciales utilizadqs en la fusibn de electrodos metélicos.
fungibles, puede deoirse que ‘son alimentadds universalmen=-

te con corriente continua. . Se ha'pensado siempre que era
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-una atméafera de gas inerte o de vacfo,

fera de gas inerte o de vacio.

-

conveniente emplear corriente coﬁtinua porque ésta propor=
¢iona condiciones favorables para establecer y méntener
un arco de fusién., Puede obtenerse un arco estable -con
corriente continua, utilizando un nivel de'pptencia apros=-
piado para una fusidn eficiente, pudiendo conectarse el
electrodo fungible utilizado lo mismo como dnodo que como
cétodo, Debe, no obstante, disponerse de adeouados rec-
tificadores para convertir la corriente altérna de lines,
que es generalmente de la que se dispone, en la deseada
continua, lo mds frecuentemente & una tensién de 20 a 100
voltios, " S
Ia fusidn por arco de un electrodo fungible ba=
jo una capa de escoria fundida ha sido propuesta porgue
egte proceso proporciona uma proteccidén del mgtal gsometi-
do a fusibn y puedé eliminar la necesidad de digponer de
una etmésfera de gas inerte o de vacio en el horne de elec
trodos fungibles,  Pero ol empleo de. la corriente conti-
nue para proporcionar las hasta ahora consideradas como
me jores condiciones para la fusidn por arco, hg'reduoido
considefablepeﬂte el rendimiento de 1; operacidn de fu-
8ién cuando se utilize una cepa protectora de escoria fun-

dida, en comparacidn con el rendimiento obtenido cuando
se funde el eleatrodo fungible en un horno provisto de

Un horno de arco trabajando para fundir un elec-
trodo fungible bajo una capa'protectora de escoria fundi-

da, ha dado un rendimiento de s6lo la mitad o la tercera
parte del qué le corresponde (por unided de potencis con-
sumida) & un tipo de electrodo similar fundido en atmés-
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" el cebador, -Se hace entonces pasar entre el electrodo y

.ha saltado entre el electrodo y el depdsito de metel fun-

nuamente entre el extremo inferior del electrodo fungible

" mo tiempo, para mantener dicho extremo inferior dentro de

1la escoria, la cual comienza immediatamente a fundirse a

Este bajo {ndice de fusién 1lleva consigo un elevado ¢os-

te, muy desventejoso, de la operagién de fusibn.

En pocas palabras, este invento proporciﬁna un
prooeso para~fundir un elect;odo:fungible de un metal de
una composicién prédeterminada ba.jo una capa protectora’
de esocoria ; perocnun {ndice de fusidén o un rendimiento
comparables a 1los que se obtienen cuando se funde un tal

electrodo en una etmbésfers de gas inerte o de vacfo, Es-

cién de un cebador.de dicho metal en el fondo del molde y
disponiendo luego wn electrodo fungible del metal que va

a ser fundido a una cierta distancia predeterminade sobre

el cebador una corriente altérna, que eg la energfs nece-
sarie pare la fusidn, forméndose répidemente un depésito
de metal fundiéo»denxro_del molde, e intro@ucen luego
en el molde, sobre dicho depésito metélico, los ingredien-
tes que forman la eecoria,-a un ritmo predeterminado y en

cantidad suficiente para apagar eventualmente el arco que

dido dentro del molde, Ia corriente estd pasando conti-

¥ el depdsito de metal dentro del molde, mientras que se

va haclendo descender progresivamente el electrodo, al nisd

causa de su proximidad al arco eléotrico establecido entre
el depdsito de motal fundido y el electrodo fungibleJ'
Este §ltimo se va haclendo descender a um ritmo sustencial+

mente igual al que se va reduciendo su longitud a causa
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de su fusién, cuya accién ve transportanto metal, en for-

de gotitas fundidas, desde el extremo inferior del elec-
trodo fungible al depbsito metflico que se va formando en

el interior del molde. Ia corriente eléotrica se aplica

a un ritmo y a una tensién tales, y el electrodo se ve ha-
haciendo descender & un ritmo tal, que el rendimiento de
la operacién de fusidén sea superior-a un kilo de metal ob~
tenido por kilovatlo=hora. ' ‘
Resulta muy ventajoso en el proceso de este ine
vento emplear una pluralidad de electrodos fungibles en
un solo molde frio, Preferiblemente,Aae emplea un trio
de electrodos, conectados cada uno de ellos a una fase de
una fuente de energis trifdsica. EL trfo de electrodos
se dispone en un mecanismo soporte adecuado para poder ele-
var y descender los electrodos dentro y fuera del molde,
egtando los electrodos a una distencla uno del otro sufi-
ciente para evitar el cortocircuito entre cualesquiera de
ellos sobre la zona de fusién. Cuando se emplean tres:
electrodos adoptando esta disposicilén y se empléa una ege
coria préfundiday la corriente pasa dei extremo inferior
de cade electrodo al extremo inferior de otro una vez que
se ha fundido la escoria. Este ciclo se repite a medida
que la corriente va pasando progresivamente de cada elec=
trodo al vecino, de acuerdo con el ciclo de la corriente

alterna trifdsica. Este operacidn, en la que se utiliza

-un trio de- electrodos, conectados & wna corriente eléotri-

ca trifédsice, piesenta varies ventajas. Primeramente,
proporciona el uso directo de un tipo de corriente comer-

clal generalmente disponible, como lo suele ser la corrieny

te alterns trifédsica, En segundo lugar, elimina todas
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las conexiones eléctricas con el crisol, necesarias pera

_ da.

do 20, Sobre este depbsito de metal fundido 20 hay agi=

" acolonador 26, Cads uno de los tres electrodos 24, por

hacer pasar una corriente eldéctrica por el depdsito de me=-
tal fundidé como electrodo inferior, En tercer iugar,
elimina por completo cualqﬁier tendencia del arco & tras=-
ladarse por las paredes del orisol, con elipeligro de per=
foracidn dé‘éstae, puesto que la corriente salta slempre

entre los electrodos mismos & través de la escoria fundi-

El proceso de este invento se comprenderd més
claramente heclendo referencia al dibujo adjunto, cuya Vini-
ca FIGURA ilustra un trio de electrodos que van a ser fun=

didos bajo una capa de escoria fundida,
En el dibujo se ve un crisol o molde 10 rodeado

por wna chagueta refrigeradoras 12 por dentro de la cual
puede hacerse ciroular agua fria, que entra por el tubo.

de entrads 14 y sale por el tubo de salids 16. En el cri=-
sol 10 puede verse un lingote 18 parcialmente solidifica=-

do, 'en cuya parte'superior hay un depdsito de metal fundi-

mismo una capa de escorias fundida 22, en la cual estédn in-
mersos los extremos inferiores de un trfo de electrodos
24, Estos electros 24 pueden moverse hacia arriba y ha=

cia avajo por medio de un aparato mecédnico o electro-mecd-
nico adecuado (no representado en la figura), estando co-

nectedo cada uno de ellos al mismo por medio de un pistén

intermedio de su pistén accionador 26, va consctado conve-
nientemente a une de las fases de una fuente de energia
trifdsioca, como se indica con ocardoter de generalidad, en. |.

28,
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. de un metal similar, por ejemplo, trocitos de chatarra,

~con escoria pfefundida.

El cebador, colocado primeramentéren el fondo del
molde, antes de que se inicie la fusién, debe mer de la
misma compoéici6n que el electrodo o electrodos fungibles
que ven a ser fundidos, El cebador puede tener la forms
de una chepa plana que cubre esencialmente el fondo del

molde, y sobre ella pueden colocarse discretas particulas

virutes u otras piezas metdlicas subdivididaes, sobre las
cuales puede iniciarse el arco. Despuds de la colocacién

del cebador en el molde, puede cubrirse aquél parcig}qggﬁg -

" Preferiblemente, los ingredientes de la escoria
deben ser prefundidos, sundividiéndolos luego de manera
gue la escoria pueda ser mds fcilmente introducida en la
zona de fusidn, como es neceeafio. | Se ha observado que
resulta muy ventajoso antes de hacer descender los electro-
dos fungibles inicier un arco para fundir parciaslmente el
cebador y una poroién del metal del eleotrodo, Una vez
que se ha establecido un depdsito de metsl fundido, se ine-
Yroduce 1a escoria en la zona de fuaién, encima del depé-
sito de metal fundido, Ie escoria se funde a causa del
calor que produce el‘aico, y forma la capa de escoria funw
dide. Ie escoria debe introducirse lentamente de maners:
que sea suficiente el calor desprendido del arco en un

principio, ﬁispohiéndose luegd, al extinguirse el arco,
del calor que produce la resistenocia, pars conservar siem-

pre un depésito de metal fundido a medide que va sumentan-
do graduaslmente el espesor de la capa de escoria fundida.

Cuando se ha obtenido la capa del espesor deseado, que pue-

de variar de unos 75 a unos 150 mm sobre el metal deposie
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tado en el molde, pudiendo ajustarse el_ﬁecanismo del
electrodo funéible para que dste se funde a través de la
escoria, como describiremos a continuacién méé detallada~
mente, 7 _

La éscoria puede componerse de una combinacibn

de éxidos refractarios con un punto de fusibn suficiente-

. mente inferior al del metal que va a ser fundido y provis-

ta ademds de ingredientes que no tiendan a descomponerse

- répidemente al fundirse en el horno. Es también impor-

tante que la escoria no contenga constituyentea que pue~ |
dan reacclonar con el metal que se eaté_fundiendoer;;;”'
el material de que estf fabricado el molde fric, general-
mente de cobre, Para fundir aceros resistentes a la co-
rrosién, se ha observado que 1& escoria que se compone
esencialmente de un 40% de A1,0,, un 50% de Ca0, y un 10%
de.CaFp, es muy conveniente, Y pare fundir acero ultra-
répido,.reshlta agimismo muy satisfactoria una escoris com-
puesta de un 5% de A1203, un 107 de MgO,.un 61% de Ca0,

y un 24% de 3102. Ouendo se emplean superaleaciones y

"~ otros netales que contienen titanio como electrodos fungi-

bles, resulte deseable modificar la escoria compuesta de
un 4O%Ade A1203, un 50% de Ca0 y un 10% de CaF2 agregéndo~-
le un 25% en peso de T40,. Para fundir meteles reacti-
vos como, por ejemplo, el titanio o el zirconio, la £érmu-
la de la escoria pueds compoﬁérse de manera que no entren
en ella compusstos oxidicos, porque el oxigeno es fécilmen-
te absorbldo por estos metales a elevadas teﬁperaturas.
Resultan més dtiles en estas condiciones las combinaciones
de haluros, particularmente fluoruros; y pars una escorim
utilizada en la fusién del titanio; es conveniente un flucr
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fundida, se prosigue 1aloperacidn de fusibn utilizando’

. para que no se forme arco., Un aspecto muy importante y

uro de calcio de altae pureza, cuyo uso resultar{s conside-
rablemente ventajoso,

Una vez que he sido formada la capa de escoria

wna corriente alterna que salta entre 1oa'electrodos‘y el
depdsito de metal fundido en el molde; o entré los electro-
dos a través de le escoria si se emplean electrodos mil-
tiples, Es importantisimo mantener el extremo inferior

del electrodo o electrodos inmersos en la escoris fundide.

significativo de este invento consiste en que la fusidn
no se realiza por el calor desprendido de la descarga de
un arco 8ino por el calor procedente de la escoria fundiw
da, la cual es mantenida a una temperatura muy elé%gagfmwﬂ N
por el paso a través de ella de la corriente eléectrica
que va del electrodo al depésito de metal fundido ode ww a
otro electrodo. Esencialmente, la fusién se realiza por
calentamiento de une resietencia, siendo la resistencis
que presenta la escoris al'baao.de la corriente la que pro-
porcion& el medio necesario para elevér la temperaturs del
extremo inferior del electrodo o electrodos: formdndose go-
titas de metel fundido que son transportades al depdsito
de metel fundido del molde, Como me verd mds adelante,
el rendimiento que proporciona el calentamiento por resis-
tencia de acuerdo con éste invento es sustanclalmente su-
perior al rendimiento que proporeiona le fusién por arco
bajo la escoria fundidm, como ocurre cuando se emplea co=-
rriente continue como fuente de energfe para la fusién.

En las condioiones de la operacién de fusién, es

necesario hacer descender el eleotrodo o electrodos progreJ
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sivamente a medida que el metal se va fundiendo eh sus ex- |

- 10 =

-1

tremos inferiores y cayendo a gotas,a través de la esco=

ria fundida, en el depésito de metal fundido del orisol.

~ E1 descenso del electrodo 0 electrodos puede ser regulado

autométicamente por medio de los aparatos cominmente usa-
dos pard regular el movimiento de electrodos similares en
los hornos de arco de electrodos fungibles: designados pa-
ra trabajar en vacfo o con gas inerte, Eétos apaQatos

reguladores funcionen de acuerdo con la tensién y/o la co-
rriente que circule entre el extremo del electrode y el

depﬁsito de metal fundido, o, en los hornos de electrodos:

. miltiples, entre los electrodos y dicho depsito de metal

fundido (tensién de fase & neutro). Se emplean adecuados

circuitos eléotricos, basados en la comparacién de las tersio-

nes e intensidades reales de los ¢ircuitos del horno con

otras de réferencia; para aécionar relés y mecanismos moto-
res que elevan o descienden el electrodo o electrodos pa-
ra mantener 1lm deseadas condiciones eléctricas asi como la
geparacidén adecuada entre el extremo %nferior dél electro-
do o eléétrodpa y el depbsito de metal fundido, . En ei
caso de operaciones de fusién de acuerdo con eate invento,
estos sistemas reguladores se estdblecerén para mantener
el extremo inferior del electrodo o electrodos siempre su=
mergidos bajo la superficie de la capa de escoris, Se

observard que con una po%encia de entrade mayor y con un

" ritmo de fusién mds répido, los electrodos deben hacerse

descender a un ritmo relativamente superior para mantener
sug extremos inferiores adecuadsmente sumerglidos en la o8-
coria fundida., El mecanismo regulador de los electrodos. |-

debe, por consiguiente, ajustarse de manera que se obtenge
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“transcurrido el tiémpo necesario, se saca del erisol,

~ nes superficiasles antes de transformarlo en otros produc-

'y compoaicidn homogéness.

1s fusidn se realiza de unh manera deficiente a causa de

tenido fundiendo un eloctrpdo pimilar en ﬁn horno de arco

- 1]l -

-

wn movdmiento apropiado en’'el electrodo, el cual estard
en relacidn con la potencie comunicada a los electrodos,
Una vez que la fusidn ha progreéado hasta el
punto de que el electrodo o los electrodos funéibles ha~
yan sido eseroislmente consumidos hasta ol 1fmite de su
longitud préctica, me corta el suministro de energla, se

deja enfriar el lingote que se ha formado en el molde y,

El lingote as{ formado se observard que pPoses una supers
ficie exterior que "apenas 8l necesita ser focada en lo que

atafie a su acondicionamlento o eliminacidn de imperfeccio-

tos para procesosqulteriores. ‘Ademéds, el lingote presen-

tard asimismo un aspecto homogeneo y serd de eatructura

‘ El rendimiento del proceso de fusidn de acuerdo
con este invento es debido evidentemente 2 la accidén sin-
guiar de fusién qﬁe realiza la resistencia el calentarse
con el paso. de 1a corriente eléctrioa a travds de la esco=
ria, la cual no depende en absoluto de la formacion de un
arco aléctrico de fugion. Cuendo se utiliza corriente

eléctrica continua, con la formscidn de un arco sumergldo,

la polarizacién. El efecto anddico resultante dificulta
seriamente’ el paso de ia corriente entre un electfodo fun-
gible y el depdsito de metal fundido, de tal manera que el
rendimiento obtenido en la fusidn, considerado en kilos

de metal por unidad de energf{a eléctrica consumida, es so-

lamente de la mifad e la tercera parte dej rendimiento obe=
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‘invento proporcions, pues, la ventaja de la fusidén de un

~ electrodo fungible con capa de escoria protectora sin el

" po general de proceso, ordinarismente bajo.

'convertiflos_en un lingote. = Se wtilizé un trfo de -elecm |-

provisto de atmdsfera de gas inerte o de vacfo en luger
de la capa de escoria. En el caso del presente invento,
sin embargo, cuando se emplea corriente alterna como ener-
gla de fusidn y el mecanismo efectivo es el calentamiento
de una resistencia, el rendimiento del: proceso de fusién
en kilos de metal fundido por unidad de energla eléctrice
consumida éa esencialmente del mismo orden de magnitud
que el que se obtiene en un horno de arco due trabaja con
gas inerte o con atmésfera de vacfo y sin utilizar capa

de escoria protectora. La<préctica del proceso de este

desventajoso rendimiento asociado hasta shora con epte ti=-

El Ejemplo siguiente ilustrard una realizacién 7
seleccionadaAde la.préctica-de este invento:
R .. Ejemplo 1
En este Ejemplo, se fundieron tres électrodos

cilfndricos de acero dulce, de 240'mm de didmetro, para

trodos de 2,44 m de longltud en un horno provisto de meca~
nismn~regulador individual para cada uno de los electrodos
¥y accionador conectado a -cada unpﬂd%‘ellos én su parte ale= .
ta. El mecanismo regulador era accionado por un sistema

eléctrico basado en el,maﬁtenimientp de una tensidén cong-

tante predeterminade entre los electrodos y el depdsito de
naterial formado en el fondo del horno-molde. Este {ltie
mo era de cobre, refrigerado por agus, y tenfs un didmetro
interior de 710 mn,
' ' Unafplaca disparadora de 19 mm de grueso, del .mie-

3
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. td4licos, . Cuendo comenzaron a desprenderse gotitas metd-

_ primeramente y luego se enfrid y se molid para obtener un

=13 =

mo tipo de acero que los electrodos, coﬁstituia el ceba-
dor. Se la introdujo en el fondo del molde, se hizo el
vac{o en el interior de dste, y se 1llend con una atmésfe-
ra de helio, Se descendieron los electrodos hagta que
salts un arco entre ellos y la plsca disparadora produoienn

do la fusién parcial de Qsta ﬁltima y de los electrodos me-

lices en fusidn, produciéndose calor, se 1ﬁtrodujo lenta-

mente en el horno escoria finamente dividida, la cual se

¥ un 10% de CaF. ' La composicidn de la escoria se fundid

compon{a aproximademente de un 50% de Ca0, un 40% de A1;0,,

meterial a propésito para su introduccion en el horno.

Ia escoria tardd en introducirse en el horno un
perfodo de unos 35 minutos, y durante este perfodo de tiem
po Be intrddujeron unos 90 kilos de escorie, que formaron
una cape fundida de unos 127 mm de espesor sobre el nivel
del metal depositado en el fondo del molde, Cuendo se
comenzé & introducir la eséoria,‘él calor desarrollado y
le fugiéh eran producidos por la desca}ga de arco; pero
cuando se foimd en el interior del horno una capa de escow
ria fundida de un espesor apreciable, el arco se extinguié
¥ la fugidén continud gracias al c¢alor desrrollado por el
pago de 1le corriente eléc%riéa a travésAde la escoria uti=-
lizads como resistencia. Esta transicidn ee produjo unos
20 minutos después de haberse iniciado la introduccién de
la escoria, '

Una vez introduclda toda la escoria deseada y es-
tablecido un régimen permanente de fusidn por calentamien-

to de la resistencia, se puso en marcha el mecanismo regu-
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metal fundido end molde. El ajuste regulador mantenfa

el extremo inferior de los electrodos inmerso en la eéco-

-dos del depdsito de metal fundido, El descenso de los

;alterna de entrada era de unos 9,000 emperios para cada

| lingote.

- 14 -

lador del movimiento de los blactfodos de una manera auto-
mética,.con_objeto de mantener una tensidn entre neutro y
fage de 45 voltios. Este ajuste llevaba consigo el des-
censo progresivo de los electrodos a medida que se iban

fundiendo y transfiriéndose progresivamente al depdsito de

ria fundida, as{ como a los electrodos mis o menos sepera=
electrodos en estes:cohdiciones se efectud & un ritmo suse
tancialmente igual al que se reducian sus longitudes por .

la accidn de fusidn en la escorie fundida, Ia corriente

electrodo, produciendo un ritmo de fusidén de unos 20 kilos
por minuto parae los tres electrbdos.' Se mantuwo-una'pur~
ga de 1,700 dnS de helio par hora sobre la zona de fusién
del horno, A

Une vez que los.electrodos se fundieron hasta un
cierto pﬁnto predeterminado, conaidera?o‘como punfolfinal,
se cortéila bnerg{a a los electrodos, dejéndose enfriar el
lingote en el molde, mientras se mantenia laApursa deAhelio,

durante una hora, antes de abrir el horno para extraer el

Se observd que el lingote as{ producido presenta~
ba una superficie limpia'y homogénea y‘que era de una ca-
1lidad muy satisfactoria. '

El rendimiento obtenido, medido por el ritmo de
fusion, se oalculo en 1 kilo por kilovatio-hora consumido,
basado en la corriente uxilizada durante el regimen perma=

nente de fusiqn.
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El ﬁrdoeso de fusion preconizado. por este in-
vento proporcioné un método muy eficaz para fundir electro-
dos fungibles de metal refractario bajo una capa prdteé-
tora de escoria, Elimina lé necesidad de operar con una
atmésfera de vacfo o de gas'inerte cuando se funden metas=
1es.qua no,soh partioularmente reactivos, por ejemplo, el
acero, pussto que la capae de escoria protege el metal del
contacto con'la atmdsfera. Para los meteles reactivos,
por ejemplo, el titanio y el zifqonio, una proteccidn adi- _
cional en forma:deigéé”inertelo vacfo proﬁoréionaré me jo=
res condiciones de'operacién. Si me desea, puéde mente-
nerse una purge de gas Ilnerte permanentemente en la zona
de fﬁsién para eliminar el huma, el polvo y los materiales
volétilesjgeﬁerados a la temperatura de fusidn.

El rendimiento obtenido con el proceso que pre-—
éoniza eate invento resultard ventajosamente elevado, ge-
nerslmente, de mds de 1 kilo de metal fundido por Kilove~=
tio-hora-de energ{s consumida., Este rendimiento es del
mismo orden de megnitud que el obtenido con el método de
fugsidn por arco en atmdsfera de vacfo o gas inerte, y dos -
o tres veces superior al(rehdimiento obtenido con el méto-

do de fusidn por arco bajo une capa de escoria protectora,

En resuﬁen, la pafento que se golicita deberd

recasr asobre las sigulentes:
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para fundir un electrodo fungi-
ble de metal para formar.un cuerpo metalico fundido en un
molde frior caracterizado por el hecho de que se compone
de las operaciones siguientes: establecimiento de wn de—
posito de metal fundido (20) en un molde frio (10) deba- -
Jo ¥y a una cierta distancia de un electrodo fungiblg (24) .
conectado a una fuents de corriente alterna (28), prosi-
guiendo la fusidn del electrodo fungible (24) mientras
86 van introduciendo los ingredientes que forman la -esco-

ria (22) en el eapacio comprendido entre el depdsito de

-metal fundido (20) y el electrodo (24) para formar una

escoria fundida (22) que cubra dicho depdsito de metal
fundido (20) con una capa de espesor suficiente para que
pueda sumergirse en ella uno de los extremos del electro-

do fungible.(24), haciendo descender el electrodo (24)

pares mantener su extremp inferior permarentemente inmer—

80 en la escoria fundida (22) mientras se contimia hacien-

do papar una corriente eléctrica alterna entre dicho ex—

“tremo inferior del electrodo (24) y el depdeito de metal

fundido (20), y siendo el ritmo & que se hace descender
el elsctrodo (24) sustancialmente iguél al ritmo a que se
vea reduciendo su longlitud como consecuencila.de la accidn
de. fusidn en la escoria fundida (22).

2, El proceso de la reivindicacidn 1, carac-
teri?ado por el hecho de que comprende la introduccidn
de un cebador (18) de dicho metal en el fondo-de dicho.
molde (10) y el establecimiento de un depésito de metal
fundido (20) sobre el cebador.(18).en un molde frfo (10),

debajo'y a una cierta distancia de un electrodp'fungible
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(24) conectado a una fuente de corriente eléctrica alter=.
na (28),

3. El proceQO'de las reivindicaciones 1 ¢ 2,
caracterizado por el hecho de que comprende le Operaoién
de ‘cubrir parcialmente dicho cebedor (18) con los ingre=-
dientes que formen la escoria (22).

4. E1l proceso de las reivindicaciones 1, 2
é 3,'éaracterizado por el hecho de que comprende la ope-
racidn de mantener el -extremo inferior de un elecfrodo
fungible (24) de dicho metal inmerso en dicha escorie
(22) pero pentent endo dicho extremo a clerta distencia
de dicho cebador (18) mientras se hace pasar una corrien-
te eléctrica alterna entre el extremo sumergido de dicho
electrodo (24) y dicho cebador (18) con objeto de calen-
tarAdicha escoria (22) por calentamiento de resistencia
fara ir fundiendo progresivamente dicho electrodo (24) y
formar un depdsito de metal fundido (20) y un lingote (18)
en dicho molde frio. -

5.' El preoceso de cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado pBr'el hecho de que
comprende las operaciones de cubrir el cebador de metal
(18).con una capa de escoria (22) y la de hacer descen-
der el electrodo (24) para -mantener su extremo 1nferior
inmerso en dicha escoria fundida (22), mientras se con-
tinfda haciendo pasar wna corriente eléctrica alterns en-
tre el extremo inferior del electrodo (24) y el depésito
de metal fundido (20) & un ritmo y con una tensidn tales
que unidos al ritmo a que desciende el electrodo (24) pro-
duzcan'un rendimiento de 1g operacién de fusién de mds dg

un kilo de metal por kilovatio~hora,
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.caclones precedentes, caracterizado por el hecho de que

dicho metal, de manera que estén tembién separados una

“comprende las operaciones de hacer descender un trio de

‘distencis, hasta que se hallen a una distancia tel del

6. EL proceso de cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado por el hecho de.que
comprende 1as operaclones de mantener los extremos infe-
riores de un trio de electrodos fungibles de dicho metal
(24), separados entre s{ una cierta distanéia, inmersos
en dicha escoria, pero manteniendo a su vez dichos extre-
mos.separados del cebador, haciendo descender los elec-
trodos (24) para mentener sus extremos inferiores perma-~
nentemente inmersos en dicha escoria fundida (22),imien—
tras se continda haciendo pasar una’corriente elécfrica 7
alterna entre 1os extremos inferiores de dichos® electro-
dos (24), haciéndolos descender a wn ritmo sustanc1a1men-
te iguel al ritmo a que se ven reduciendo sus longitudes
como consecuencis de la accidn de fusidén dentro de diocha
escoria fundida (22).

7. El.proceso de cualquiera de las, reiv1ndi-

comprende las operacioneg de colocar los extremos infe-
riores. de un trfo de electrodos fungibles (24), separados

una cierta distancia entre si ¥ formados todos ellos de -

cierta distancia de dicho cebador (18), haciendo pasar
una corriente eldctrica alterna entre los extremos de di-
chos electrodos (24) para formar un depdsito de metal fun-
dido (20) y wn lingote en dicho molde frio (10).

| 8. El proceso de cuélquiera de las reivindi-

pdciones precedentes, caracterizado por el hecho de que

electrodos fungibles (24), separados entre s{ una cierta
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-cebador (18) que salte el arco cuando se hace pasar una

corriente elédctrica entre dichos electrodos (24) y dicho

cebador (18), menteniendo el arco entre los mismos de ma—

" nera que pueda calentar y'fundir los extremos de los elec—~

trodos (24) para formar un depdsito de metal fundido (20)
en el molde (10), mientras se va introduciendo’ escoria
finamente dividida en dicho molde (10) qﬁe gseré celenta-
de y fundidas pbr dicho arco y el metal furidido (20) de
menera que cubra el cebador (18) con una capa de escoria.
fundida (22), '

9; El proceso de cualquiera de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizado por el hecho de que
el cebadoi de metal se cubre con una'cépa de egcoria fun-
dida que se componeAesencialmente de aproximademente hasg-
ta un 504 en peso de 1,05, haste un 60% en peso de Ce0,
y hasta un 20% también én peso de CaF,.

10, E1 proceso de la reivindicacién 9, carac=
terizado por el hecho de que el porcentaje en peso de '
K1,05 es wn 40%, el de Ca0 wn 50%, y el de CeF, wn 10%.

" 11, El proceso de las reivindicaciones 8 § 9,
ceracterizado por el hecho dé que 8o agrega a la escoria

hagta un 25% de T40,,.
1l2. El proceso de cualquiera de las reivindi-

‘caciones 1 a'8, caracterizado por el hecho de que la esCo=-

ria se compone de un 50% en peso de A1203, un 10% en peso
de ¥g0, un 61% en peso de Cal, y un 24% también en peso de
3102. ‘

1%3. Se reivindica por dltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidn que se solici

ta: "UN PROCESO PARA FUNDIR UN ELECTRODO FUNGIBLE DE METAL
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JPARA FORMAR UN CUERPO METALICO FUNDIDO EN UN MOLDE FRIO".

presente memoria-descriﬁtiva que coansta de vdnte,géginas

mecanografiadas, y dibujos adjuntos. ,
' Madrid, 19 de octubre 1.966

BERNARDO UNGRIA
D.p.

‘Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
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