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Le presente invencidn se relaciona en genersl
con la produccién de lingotes u otrag piezas de fun-
dicidn de metales ferrosos y no ferrogos y més par-
ticularmente con la manipulacién de metal fundido

5 en e] proceso de fundicidn.
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Como ez bien sabido, el‘hé%

mado en un horno, un convertidor o dispositivo simi-
lar no muestra siempre unas caracteristicas de fundi-
cidn satisfaotorias,_habiendo exigtido una creciente
demende de lingotes y otras plezes de fundicidn meté-
licas provistas de propiedades fisicas perfecclona~
daes. ‘

En estas condiciones, la presente invencidn
tiene por objeto general la provisidn de un nuevo
procedimiento para el reformado de materiales de fun-
dicidn metédlicos ferrosos y no ferrosos en estado
fundido antes de que sean finalmente vaciados en mol-
des. E1 término "reformado", tel como aqui se emplea,
gse refiere g la ﬁejora de ias caracteri{sticas de fun~
dicidén del metal fundido y por consiguiente de las
propiedades fisicas de los lingotes u otras plezas
de fundicibn obtenibles a parﬁir de 1a masa fundida.

Bl metal fundido’ formado en un horno o dis-
posiﬁivo similar es ordinariamsnte vertido o trans-
ferido desde aquél a un crisol para su fundicién en
moldes y, al quedar asi expuesto al aire atmosférico,
formg una capa de 6xidos sobre 1z mase fundida conte-
nida en el crisol o moldes. Esto implica evidentemen—
te o1 peligro de una indeseable introduccién de alg
oxigeno en la massa fundide, degenersndo asi su cali-
dad. A fin de evitar la formacién de tal capa de Sxi-
do, al tiempo que se limita el descenso de tempere-
turg del metal fundido, se ha seguido ordinarismente
1a préctica de esparcir un adecuado material, o me-

teriales, de cobertura, carbonosos y orgénicos, ta~
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les como esteras de paja, barcia, paja y léminas fio-
tantes, sobre la superficie del metal fundido conte-
nido en el orisol y formar asi una capa generalmente
termoaislante basta y sece sobre la mass fundida.

TLa fundicidn de metal fundido en moldes ee
encuentra sustanclelmente en la misma situacibén ante-
riormente descrite en relacidn con la trensferencia
de 1e mase fundida, siendo también préctica conven-
clongl formar +tal cepe termoalslante sobre la super-
ficie de metal fundido contenido en 10s moldes de fun~
dieién.

Un objeto especifico de la presente inven-
cidn es o1 de acentuar los ventajosos efectos de tal
cubierta de material orginico, que se afiade sobre la
mese de metal fundido para protegerlo fisicamente y
gislario térmicamente del aire atmosférico, permitien—
do asi 1a produccién econémics de fundiclones meté-
1icas de elevada calidad que imciluyan sélo centidades
minimas de impurezag y particularmente de gases.

Para conseguir este objeto, la presente
invencldén propone la adicién de algin aceite animal,
vegetal o mineral, grasa o anflogo materigl hidro-
carburo combustible al material seco de cobertura
convencionalmente usado, sobre el metal fundido con-
tenido en el crisol o moldes de fundicidne.Pueden ob~
tenerse resultados satiafactorios, pér ejempio, pul-
verizando un material hidrocarburo liquido adecuado
gsobre la capa de material de cobertura previemente
esparcido sobre la superficie del metal fundido o,

como variante, formando una ventajosa capa protecto-
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ra sobre la superficie del metal fundido, que in-
cluya material de cobertura orginico previamente
sumergido en un bafio de hidrocarburo 1fquido para su
impregnacibén con é1.

Ta eplicacidn de material inflemable, tal
como aceite, en contacto directo con el metal fundi-~
4o parece implicar el peligro de una violenta explo-
sibn, que haria précticemente irrealizable tal pro-
cedimiento, pero el inventarensayd resueltamente es~
te procedimiento y confirmd que incluso le deflagra-
cibn o encendido de hidrocarburos 1iquidos no es tan
violento, sirviendo en aambio para sumentar material-
mente 10s efectos de proteccidn y gislamiento de la
capa de cobertura, a 1ls que se afiade el hidrocarburo
1i{quido, formando una gran pantalla protectora de
llamas, que se extiende sobre la superficie de la ma-
sa fundida y actda protegiendo o separando por com~
pleto la superficie del metal fundido de 1a atmbésfe-
ra fria y evitando asl eficazmente el enfriamiento
del metal.

De acuerdo con otro aspecto de la pregente
invencidn, pueden obtenerse sustancialmente los mig-
mos resultados satisfactorios anteriormente deseri-
tog disgponiendo material formador de gases reducto-
res, tal como gueroseno u otro hidrocarburo de petré-
leo, en el fondo de un crisol o molde de fundicidn,
junto con material carbonoso, %al como carbdn pulve-
rulento o grafito, Bl material hidrocarburo puede
pulverizarse o rociarse convenientemente sobre el

carbono previamente depositado en el fondo del cri-
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01, o0 molde para formar una mezcla degeada en el
mismo.

En cualquier caso, el material carbonoso
s61ido usado en el fondo del crisol o molde en com-
binacién con el materia] hidrocarburo evite eficien-
temente que éste Gltimo aflore a través de la masa
de motal fundido del crisol,vermitiendo asfgue ol
hidrocarburo actfie plenamente sobre el gas oxigeno
contenido en la maesa fundida, desprendiendo mondxido
de carbono, hidrbgeno y otros gases reductores en
grandes cantidades. E1l degprendimiento de estos ga-
ses reductores sirve satisfactoriamente para desoxi-
dar e1 metal fundido y facllita la produccidn de lin-
gotes u otras plezas de fundicidn metdlicas de ele-
vada calidad.

Eg de degtacar que el uso de materiales
combustibles formadores de gases reductoresfie acuer-
do con 1a presente invencibén es eficaz no sblo para
evitar fotalmente 1a formacibén de una pelicula o ca-
pa de bxido sobre la superficie de metal fundido ba~
jo 1a accidn de 1os gases atmosféricos y la induc-
clbén de oxigeno u otros gases en dicho metal, sino
que ademés es eficaz para mantenerio a elevada tem-
peratura, permitiendo que la mesa fundida muestre y
mantenga una incrementada fluldez. De esta manera, el -
motal fundido puede mantenerse més tlempo en un esta~-
do gue permita la liberacidén de los gases incluidos
en &1 a 1a atmbsfera y esta vigorosa liberacién de
geses permite 1a produccién de piezas de fundiecidn

de elevada calidad totelmente desoxidadas y mejore-
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das en otros aspectos, a partir de ese metal fundido.

Por ejemplo, en o1 caso de fundicidn bruta
o fundieidn de primera fusidn, se ha observado la
posibilidad de mejorar sus caracteristicas de fundi-
cidn mediante el procedimiento de 1a presente inven-
¢ibn, en un grado tal que resista una comparacién con
el denominado arrabio al carbdén vegetal; la fundieibn
puede permanscer en este.estado, despuds de su tra-
tamiento, durante mis tiempo gue antes,.mostrando
una finidez satisfactoriemente elevada. Bn gplica-
ciones como ésta, se comprenderd que puedan agreger-
se adecuados agentes de refino al materis] formador
de gases, si se desea contrarrestar ¢l Si y otros
contenidos de impurezas del hierro u otro material
de fundicidén metdlico. ’

En 1a préctice del procedimiento de la pre-
gente invencibn, puede colocarse el material hidro-
carburo formador de gases reductores en el fondo del
crisol o molde, como una mezcla con material carbono-
30, tel como carbdn pulverulento o grafito, compacte-
do en pequeflos tubos de extremos abiertos, en lugar
de emplear una mezcla directa de los dos materiales,
o bien puede verterse continusmente en el crisol o
en la pendiente de descarga por encima de aquél,
mientras se transfiere el metal fundido a través de
aquélla a1 crisol. Si se desea, puede disponerse
una adecuada mezcla de hidrocarburo y carbono en
un barril o jaula apropiados para su inmersién en
19 maga de metal fundido recibida en el crisol o

molde de fundicidn.
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En cuslquier caso, el petrdleo wu otro
material hidrocarburo combustible colocado en con-
tacto directo con el umetal fundido, por ejemplo en
el crisol, arde fAcilmente formando llamas desoxi~
dantes que desproveen al metal fundido de todo ex~
ceso de oxigeno, obteniéndose asi en el crisol una
mags de meta]l fundido y reformado, libre de impure-
zas de dxidos. Cuando se vacfa ulteriormente en moi-
des, todos los gases indeseablemente incluidos en
la mase metdlica fundida son liberados antes de que
ésta sollidifique por completo y se forman lingotes
de elevada calidad desprovistos de ampollas.

Particularmente en Jos procedimientos de
produccién de acero, el ugo del método de la presen—
te invencidn permite la produccidn de lingotes de
acero repogado en 10s que hay mucho menos ampollas
y son de mayor tenacidad gue los convencilonalmente
obtenibles.

En el pasado, no seha intentado nunca en
108 procedimientos de fundicidén metdlica aplicar
aceite hidrocarburo, tel como aceite pesado o quero=
seno, en la masa de metal fundido con la intencibn
de reformarlo, no s6lo porque parece implicar el
peligro de explosidn anteriormente setialado, sino
también porque puede introducir indeseablemente
hidrégeno en el metal fundido. Sin embargo, se ha
comprobado que el carbono y el hidr6g§no recién
contenidos en la masa fundida como resultado de 1a
descomposicidn del aceite hidrocarburo son activos

gases degsoxidantes que, al reacclonar con ¢l metal
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fundido, se combinen fAcilmente con oxigeno forman—
do monbxido de carbono, agua y otros gases, ayudan—
do asi a desarroller un elevado calor, como 108 ga~
ses que se desprenden en 1é masa fundida de hierro
o acero gque incluye arrabio al carbbén vegetale. Asimis-
mo, en el caso_de fundieidn, puede obtenerse un efec-
to de intenso enfriemiento como en el caso de fundi-
ciones que incluyen arrabio a1 carbdn vegetel.

E1l uso de carbono o materisl carbonoso en
combingcidn con petrdleo u otro meterial hidrocar-
buro combustible proporcions una adiclonel ventaja
précticat que extiende susbancialmente el tlempo de
combustidn del hidrocarburo afiadido gl mebal fundido
v permite que el material hidrocarburo cumple ple-
nemente el fin pretendido, en cooperacidén con el car-
bono o materia] carbonoso.

Bl carbono o material carbonoso utilizable
en el procedimiento de 1a'invencién debers ser pre-
feriblemente de P£4eil impregnacidn o saturacidn con
aceite, pudiéndose seleccionar entre meteriales car-
bonosos que incluyen al carbdn vegetal, carbén pulve--
rulento y polvo de grafito, o entre materiales or-
génicos gue incluyen =a la paja, esteras de paje,
barcia, cartdn y fibra seca. Sin tal carbono o mate-
rig]l carbonoso, los aceites no pueden continuar ar-
diendo durante un largo periodo y a este respecto
son preferibles los hidrocarburos menos inflamables,
incluyendo grasa y cera, que cuando e usgan con un
adecuado material carbonoso ven prolongado su tiem-

po de combustidn.
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Para algunas fundiciones metélicas, es
indeseable dejar que quede en o] metal oualquler par-
te del carbono afiadido, siendo recomendable el uso de
barcia seca o material orginico andlogo que arda fé&-
cilmente gasificéndose. La cantidad de tal material
orghnico puede reducirse sin peligro de ma}ograr su
eficacis, cuando se usa conjuntamente con grasa o
cera o aceite de superior viscosidad.

En general, las fundiciones metélicas ob-
tenidag de acuerdo con la presente invencidén +tlenen
una estructura uniforme que implican solamente una
1imitada laminacién o segregacién, habiéndose confir-
mado mediante examen por microscopio electrénico que
escagamente se encuentran impurezas en las zonas Co-
lindantes entre granos crigtalinos, tendiendo a dis-
persarge finamente por toda la estructura de las fun-
diciones. Ademés, las fundiciones obtenidas a partir
del metal fundido, reformado por el procedimiento de
la invencibn, muestren un calor especifico inferior
al de fundiciones obtenibles a partir del metal fundi-
do ordinario y uns conductividad térmica superior en
mayor o menor grado, como se describird més adelante.

Ahora se describirén con detalle algunas
aplicaciones pricticas del procedimiento de reforme=
do de 1a presente invencibn.

En una aplicacibén de la invencién a 1la fa-
bricacibén de lingotes de acero &IS standard SM50A me~
diente uso de un horno de arco elédctrico bisico de
45 toneledas, el metal fundido transferido desde és-~

te se ocubribé con una mezcla de hidrocarburo de pe-
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“tréleo 1fquido y material cerbonoso sélido prime-
rgmente en el erisol ¥y luego en moldes para lingo-
tes. Los lingotes formados eran de excelente calil-
dad, con una composiclén que inciuia un 0,17% de

5. G, un 0,35% de Si, un 0,98% de Mn y un 0,018% de P,
conteniendo sblo unas cantidades 1imitadas de gases,
que inclufan un 0,005% de oxigeno y un 0,0001% de hi~-
drégeno, en contraste con e] contenido en oxigeno con-
vencional del 0,015 al 0,020% y en hidrégeno del

100 0,0005 a3, 0,0006%. Por cadas masa fundida de unas 45

' toneladas, se aBadieron aproximadamente 8 kg de quero~
geno gl material de coberiurs s emplear en el crisol
¥y unos 7 kg de queroseno al material de coberiura
a emplear en moldes de fundicidn, sumerglendo dicho

15. mgterial de coberturas en queroseno para su impregna-
cibn. E] material de coberiura usado en el crisol
inciluis unas veinte léminas de esterilla de paja y
el empleado en los moldes -inclufa bercia y léminas
de madera.

20. En otro ejemplo, se aplicd el método de la
presente invencibn a la fabricacidn de lingotes de
aleacibén de cobre empleando un crisol de 150 kg. Se
produjeron lingotes de elevada calidadde una alea-
cidn de cobre y titanio que inclufa un 96,8% de Cu

25, y un 3,18% de Ti, empleendo l4minas flotentes comn.
material de coberiura tanto en el erisol como en el mo}l
de pare lingote. ILas citadas lAninas fueron previamen~
te sumergidas en queroseno e impregnadas aproximada—
mente con 500 y 100 gramos de éste para su uso en el

30. crisol y en el molde, respectivamente.
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Se ensayaron efnuevo lingote de aleacién
de cobre y titanio y otro convencional, ambos de
ung altura superior a 40 cm y de una seccidn trans-

vergsl de 4 x 4 cm. aproximgdamente, con 1o gi~

guientes resulitados:

Comparaciln entre un lingote convencional
y el nuevo lingote de aleacidén de cobre-

titanio
0. Lingote convencional ggzgga Lingote de la invencibn
L% el T g
fondo,
Periferia Centro Hg * cme_ Hs * Centro Periferis
1,5 39,5 3,08 3,20
15. 3,38 3,02 40,0 4
13 39,0 3,08 3,18
3214 3,02 39,5 16
3,08 2,96 3945 25
27 39,0 3,00 3,16
20, Nota: * Hs indica la dureza Shore medida en el nfcleo del
lingote.
Por esta $able y por la comparacibén micro-
gréfica realizada entre el lingote de la invencidn y
el convencional, resulté que pueden obtenerse de
25. acuerdo con la invencidn lingotes de aleacidén de la

30.

composicidn deseada gue no presentan ninguna segre-
gacibén y tienen granos cristalinos nis finos que los
obtenibles mediante el procedimiento convenciongl. An-
teriormente, el titanio de la mase fundida y particu-

larmente de su zona superficial ha entrado ordinarig-
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mente on contacto con el aire externo formendo bxi-
do de titenio, tendiendo como tal a escapar.

En 1a produccidn de lingotes de acero SS41
y 855C (JIS), se prepararon muestras de un tamafio
5. de 20 mm por 15 mm de diéﬁetro-para 1a evaluacibn
de su calor especifico. Basado en las relaciones
temperatura/ealor especifico obtenidas por el méto-
do adiabétiéo, se caleularon los requisitos de calor
Q para calentar desde 600 a 858;85000m0 se nuestra

10. geguidemente, donde Q = Cpdt 4 representando
, 6002C

Op el calor especifico del acero y dt le diferencial
de temperatura:

Tipo de acero Q, cal/g después del Q, cal/g antes
procedimiento de la deil procedimien—

15 invencibn t0 de la inven—
cibn
5841 43,4 60,2
555C 57,7 70,6

Tas composiciones de estos aceros, reformados y no

reformados, se determinaron como sigues

mipog de scero Compnosicidn
¢ s @ P 8 G 5n

8841 (gggzigg};ogrg 0,13 0,19 0,54 0,025 0,016 0,10 0,020

(gggggggmggito) 0,17 0,22 0,45 0,024 0,019 0,09 0,022

855C (antes del pro ‘ )
cedimiento 0,50 0,27 0,71 0,029 0,020 0,12

(después del
procedimiento) 0,55 0,25 0,64 0,023 0,018 0,08 -
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Debido a las caracteristicas térmicas an~
teriormente descritas, los lingotes de materiales
reformados por el procedimiento de 1ls invencidn
poseen notables méritos como material de forja,
gue requiere s6lo la mitad del nfmero de cargas con-
vencionalmente requeridas en una operacidén de forja.
Aunque en el caso de lingotes de acero comdn sus ni-
cleos diffcilmente pueden calentarse de modo satis~
factorio ain cuando squéllos sean exteriormente cé
lentados haste un punto tal que sus superficies se
quemen o infilamen, los lingotes formados de_acuerdo
con la invencidn pueden calenterse fécilmente con
sustancial wuniformided, no implicemndo asi ningin pe-
1igro de sobrecajentamiento ni causando el fiujo del
magterial de las esquinasg bajo un excesivo calor. Asi-
mismo, pueden forjerse o laminarse con eficacia in-
cluso a inferiores temperaturas, del orden de 700 g
8002C.,

. Bn otre aplicacién de 1a presente inven-
cidn, se reformé fundicibén de un cubilote mediante
ugo de una mezcla 1:3 de aceite y carbono en el
fondo de]l crisol. El material carbonoso, carbdn pui-
verulento o grafito, se usb en forma enéapsulada en
tubos de hierro de extremos ablertos. El uso de unos
30 kg. de tel mezcla de aceite y carbono por cada ma-
sa fundida de 1.000 kg produjo resultados satisfac~
torios, resultando el material asi reformado'parti~
culermente adecuado pars su uso como material para
rodillos, cajas de lingotes y otras fundiciones de

hierro de alto gradoo
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Sustancialmente la mismg mezcla de aceite
y carbono resultd también eficaz para reformar acero
fundido ordinario, trensferido desde un horno elée~
trico o de hogar abierto 8 desde un convertidor, En
5. estos casosz, la mezcla reformadora se usd en el fondo
del crisol en una cantidad aproximads de 10 a 20 kg
por cada 1.000 kg. de metal fundido. _
Te fundicibdn de primera fusidn pera la pro-
duccibn de acero, reformado de acuerdo con la presen—
10": te invencidn, puede suministrarse a un preclo del or-
den de T75.400 pte. en . comparacidn con el precio
corriente en el mercado del arrabio al carbbn vegetal
de 121.800 pts.
Seguidamente se muestran algunos datos so-
15. bre la produccibn de acero y hisrro realizsda de
acuerdo con la presente invencién, en comparacidn
con datos obtenidos de]l procedimiento convencional.
Ejempjo 1 -
Se produjeron lingotes de 3 toneladas de
20. acero JIS SM50A mediante uso de un horno eléetrico

de 10 toneladas:
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Materisles de carea usgados, en ke

Articnio Carga Ne,
A | B
5. (De 1a invencién) (CGonvencional)
Desecho
N2 1 pesado 4,800 34200
Recién cortado Vg
prensado 6,500 7.800
10. Fo-Si-ln 230 220
Fe-S1i 30 25
Ca~31 40 30
Fe-A1 ' 4 3
Tote1 11.604 11,278
15. Como aditivos, se emplearon 10 kg. de car~

bbn vegetal y 2 kg de queroseno en el crisol, s61d
para la carga de 11.604 kg.

Compogicidn quimica de Jos productos, en %

Corga NE ¢ 81 Mn P S
20. A 0,06 0,23 1,30 0,022 0,016
(De 12 inven-
cidn

(Convencional)
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Propiedades mecénicas de Jos productog

Carga no Direccién Espesor de Punto de Resistencia Alarga ZEnsayo de
. de 1a chapa la~ elasticl tensij, miento _flexibn
muestra minade mm. dad, keg/mm %
kg/mme 1,56 0%
A 10 22 32,4 55,8 26,5 O ©
De 1a inven - :
(cién) i " 32,9 " 27,0 O O
BC " 33,0 56,5 25,5 O O
BL ;l 32’6 " 26,5 0 O
B ik 2é descohocido 66,6 21,5 0 x
(Convencional) TL " " 5642 24,5 0 X
BC n 42,8 56,1 21,5 O x
BL " deseonocido 56,8 24,5 0 AN
Notaas c Trensversal superior
o Longitudinal superior
BC Trensversal infexrior
BL Longitudinal inferior
15t TMexién de 1802, plegado con radioc de 33 mm.
0t  Flexidn de 1802, estrechemiento plegado
O Setisfactorio
b4 No bueno
/>  Formacidn de grietas superficiales
Ejemplo 2 -
Se produjo acero parcialmente desoxidado
en un tamafio de lingote de 3 toneladas, a partir
sustancialmente de la misma carga de horno y con
Se los mismos aditivos usados en el ejemplo 1. Segul-

demente se indican la composicidén quimica y algunas

propiedades mecanicas del producto:
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Composicidn aquimice de 10s productos, en %

Carga N2 ¢ _58i Mn P S_
(de 1a invencidn)
Al 0’15 - 0943 09 018 03027
A2 " - 0,41 0,019 0,020
A3 0,17 =~ 0,44 0,023, 0,028
(Convencional)
Bl 0,16 = 0,44 0,019 0,027
BZ " - 0’46 0,021 0’022
B3 6,14 - 0,43 " 0,027

Propiedades mecénicas de 108 productos

Carge n? Espesor de Punto de elag  Resistencia Alargg Ensayg de

chape de ticidad, tensll, miento, flexibn
2332‘,’ ol kg/m2 kgy/mm2 % (gg:ﬁgha-
plegado)
(2?.6%? inven
= 2 28,5 42,9 24,0 0
# 12 28,3 4443 26,0 O
+ : 28,5 1,7 26,5 0
(Convencional)
2 S 24,0 43,5 23 x
> 12 24,3 43,1 24 x
> : 23,0 41,3 23 x
Notass satisfactorio

X  no bueno



Ejemplo 3 -

Composicidn
quinica, "%

Dureze Shore

Aditivos

Cavacteristices de
1e masa fundida

Ampoilas
Segregacidn

Profundided de
sondeo 4n

‘?“

ETY: A

Efectos del procedimiento de la invencién

sobre el hierro fundido

Antes del procedimiento Después del procedimien

T o
C Si Mn P ] ¢ 8i M¥n ? 8
3,82 1,66 0,44 0,09 0,062 3,74 1,66 0,44 0,09 0,062
.35 31
Ninguno Pars una masa fundida de

400 kg, 4,5 kg de barcia
y 5 litros de queroseno
usados en el crisol

Ordinaries Bxcelente fluidez, prolon
gado mantenimiento del es~
tado fundido

Al gunes Ningune

Alguna Ninguna

3 mm 12 mm.

Seguidamente se describirén algunos ejem—

plos de ablicacién de la presente invencién a la

produccidn de fundiciones metélicas no ferrosas. En

estos ejemplos, se obtuvieron resultados satisfac-

5e torios mediante e1 uso de una mezcla de aceite y car-

10.

bonmo, que inclufa queroseno y carbén vegetel y/o
grafito en uns relacién adecuada o bien inciuifa car-
t6n ordinario o cartén prensado impregnado de guero-
seno. Asimismo, se obtuvieron susbancialmente los
mismos resultados rociando barcia impregnada de que-
roseno sobre o1 metal fundido mientras se transfe-

ria. Resultd tambidn eficaz el rociado de polvo de
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carbén vegetal impregnado de gueroseno sobre el me-

tal fundido en los momentos requeridos.

Primeramente, en la produccién de fundicio-
nes de cobre puro, se afiadieron 0,55 litros de que-
roseno ¥y 0,4 kg de barcia a cada masa licusda de 40
kg de cobre de una pureza del 100%. Esto resultd
eficaz para mejorar sustancislmente la fluldez de
1a mage fundida y permitir el mantenimiento de su
estado fundido durante un tiempo sustancialmente

prolongado, ndpresentando ningdn hueco ni empollae

" 1las fupdiciones obtenidas, gque mostraron una es-

tructura cristalina columnar mis fina que las conven-—
cionzlmente obtenidas.

En segundo lugar, se formaron fundiciones
de metal blanco de una composicidn gue inciuia apro-
ximademento un T4 de Pb, un 14% de Sb y un resto
del 12% de Sn, mediante el procedimiento de 1a inven-
oién y otro convencionale. E1l tipo y cantidad de 1a
mezcla reformadora usada en el procedimiento de la
invencidén y su efecto sobre las caracteristicas de
fundici6n'y propiedades mecédnicas de la masa fundids
¥y de las fundiclones obtenidas de ella, fueron sus-
Tancialmente iguales a los anteriormente descritos
en relacidn con las fundicicnes de cobre puro.

Por consigulente, en 1a fundicibén de meta~
les ferrosos y no ferrosos pucde emplearse ventajose-
mente e] procedimiento de la prasente.invencién, ya
que elimina una indeseable orientacién y segregacién,
que de 1o contrario se producen en la fundicién me-

télica; permite una operacién de fundicidn continua
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y ayuda a obtener productos que pueden laminarse
con extremada uniformidad y son altamente hermético
a 10s gases, resistentes a la corrosibn y menos
propensos a la fatiga.

Ias ventajosas caracteristicas de los di-
ferentes materiales de fundicidn reformados o pro-
ductos fundidos obtenibles de acuerdo con 18 pre-
sente invencidn, pueden resumirse como sigue:

1. Incluso con unos contenidos relative~
mente elevados en Py S, los materigles o produc~
tos reformados son en general comparables en cali-
dad a correspondientes materiales o productos con-
vencionales de inferiores contenidos en P y S.

2. Tas fundiciones formadas de acuserdo
con la presente invencibn son tembidn comparabies
8 correspondientes productos coanvencionalmente fun-
didos a1l vacio, en cuanto a sus cuglidedes fisicas.
Bgte hecho sugiere la imﬁortancia del contenido en
gas hidrbgeno del metal fundido.

3. Incluso las fundiciones de acero, como
tales, pueden labrarse a méquina con satisfactoria
eficiencia.

4. No se forman orificios de contrdccibn
en el nfcleo de las fundiciones.

5. Por el procedimiento de la invencidn
pueden prepararse aceros de excelente calidad como
naterial para espadas japonesas.

6., Buene capacidad de endurecimiento y
ausencia de grietas de temple:

7. Buena capacidad de soldadura.
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) 8. Superior resistencia a los agentes atmos-
f£éricos.

Aungue el procedimiento de 1a presente in-
vencibn puede llevarse a cabo, como anteriormente ge
describe, 8610 en el crisol o en moldes de fundicién
0 en la pendiente de descarga dispuests para dirigir
8] metal fundido transferido al crisol, los méritos
d21 procedimiento de reformacién de la invencién pue-
den acentuarse adicionalmente -aplicéndolo & una ge-
rie de etapas de fundicidn consecutivas, t{picamente
asociadas a un crisol de trensferencia y moldes de
fundicibn y/o aplicando Ja mezcla reformedora a las
zonas superior e inferior del metal fundido del cri-
801 o Ge los uoldes o de ambos. Otros materiales de
cobertura recomendables apardte de los citados yea,
incluyen materiales termoalislantes ordinarios para
uso an las cabezas de glimentacidn de Jos moldes para
lingotes, tales como desechos de cuerdag de pajae,
serrin, cenizas de paja y cenizas de madera. Los ma-
terisles hidrocarburos utilizables con estog y otros
naterisles de cobertura no ge limiten a ninguna cla-
ge particular, pero son recomendables el aceite pe=—
sado, queroseno, srasa o simileres materiajes L8~
ciimente obtenibles y relativamente econdmicos, En-
tre otros, la grasa es preferible, ya que forma lla~
mag persisgtentes.

N 0 7 4

Degcrita suficientemente 1a'naturaleza del

invento, asi como la manera de realizarlo en la pric—

tica, debe hacerse constar que las disposidones an-
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teriormente indicadas son susceptib%!s de modifica~
ciones de detalle en cuanto no ajteren su principio
fundamental. También se hace constar que el invento
corresponde a seis Solicitudes de Patente presenta~
das en el Japdn nimeros 3331/67 de 19 de enero;
5010/67 de 27 de enerc; 8156/67 de 10 de febrero;
23374/67 de 14 de abril; 24855/67 de 20 de abril y
38599/67 de 24 de mayo de 1.967, respectivamente;
acogiéndose, por 10 tanto, a los beneficlos que con-
ceden 1os Convenios Internacionales en vigor, siendo
1o que constituye la esencia del referido invento y
por 1o qué se solicita Patente de Invencidn por 20
afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO BE REFORMADO DE MATE
RIATES METATICOS FUNDIDOS"; caracterizéndose por 1o
siguiente. "

12 -~ Procedimiento de reformado de materia-
jes metdlicos fundidos, caracterizado porgque en une,
etapa, por 1o menos, del ﬁfoceso de fundicidn, el ci-
tado metal fundido se pone en contacto directo con
una mezcla de materiasl hidrocarburo formador de gases
reductores y carbono o material carbonosoc.

28 - Procedimiento segin la reivindicacidn
18, carecterizado porque el conbacto directo entre
1a mezcle de material hidrocarburo formador de gases
reductores y carbono o material carbonoso con el me-
ta] fundido, se realiza mientras éste se estd trans-
firiendo a un crisol.

38 - Procedimiento segln las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el contacto di-

recto entre 1z mezcla de material hidrocarburo Lforma-
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dor de gases reductores y carbono o material carbo-
noso con el metal fundido, se realiza después de ha-
berse efectuado la transferencia del metal fundido
al cltado crisol.

48 - Procedimiento seghn 1a reivindicacién
18, caracterizado porgue el coatacto directo entre la
mezcla de material hidrocarburo formador de gases
reductores y carbono o material carbonogo con el me-
tal fundido ge realiza, despuds de verterse éste en
un molde de fundicidn.

58 - Procedimiento sezln 1a reivindicacibn
18, caracterizado porgue el contucto directo entre
1a mezcla de matePisl hidrocarburo formador de gases
reductores y carbono o materiel carbonoso y el metal
fundido me produce en la superficie de este Ultimo,
en una ebtapa, por 1o menos, del proceso de fundicidn.

68 - Procedimiento segin lss reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porgue la citada mez-
cla de material hidrocarburo formador de gases re—
ductores y carbono o material carbonoso se coloca en
el fondo de un crigol o molde de fundicidn, antes de

que e1 metal fundido se vierta en ellos, para su reac-

Or una go9la caras

critas g H:A!!:
- ‘.li mearid, 49 ENE 1068
~ I AT,

®. p: Flsmador F, Haengndeg Rars
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