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El presente invento se refiere a las inclusiones
de Oxido en el acero moldeado en continuo y que estén mante
nides de manera que queden muy dispersas y ‘tengan un tamafio
predominantemente muy pequeilio mediante el control del am-
biente y de la naturalezé de la corriente que circula con~
tinuamente desde la tolva de colada hasta el molde & fin de
excluir y extraer el oxigeno y los gases que contienen oxi-
geno para impedir la formacion de 6xido salvo cuando ésta
ge debe al enfriamiento y a la solidificacion del metal en

el mismo molde,

Es muy conocido que la imposibilidad de controlar
el temafio de las inclusiones no metdlicas (6xido) que ocu-
rren en el momento de la produccidn del acero por métodos
de colada en continuo ha impedido a las industrizs de fun-
dicién de acero en continuo suministrar acero para aplica-
clones de calidad elevade tales como los rodamientos, las
plezas para aviones o plezas parecidas,

Aungue se sabe que la formacidn de estas inclu-
siones es debida a la presencia de oxfgeno en el acerc fun
dido, con wn control cuidadoso del contenido de oxigeno, -
tal y como se hace con éxito en la produceién de acero fun-
dido desoxidado de alta calidad, no es adecuado para la g0~
lucidn de acero de alta calidad obtenido por colada en con-
tinuo. Ia razdén de esto es que aunque en comparacidn con
los aceros fundidos moldeados, el tamafio de les inclusio-
ﬁes no metdlicas en el acero moldeado en continuo pueda ser
verdaderamente mas pequelia en el comienzo, debido al hecho
de que los lingotes tienen una seccidn transversal relati-
vamente amplia mientras que las palanquillas moldeadas en

continuo tienen wna seccidn relativamente pequefia, los pri-
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merog sufren una reduccidn de seccidn trausversal mucho mas
importante durante el proceso ulterior. Por consiguiente,
las inclusiones no metalicas en wa producto en forma de lin
gote, son éiargadas, quebradas y tienen uma seccidn trens-
versal muy reducida de manera que al final pueden ser mu-
cho mas pequefias que en un producto comparable hecho a par—
tir de palanquilla moldeada en continuo, Por ejemplo, un
lingote tipico que tiene aproximadamente una seceidn trens-
versal de 3.870,6 em? (600 pulgadas cuadradas) una véz re~
ducido a una barra de 6,45 em® (1 bulgada cuadrada) experi-
menta aproximadamente 40 veces una disminucidn necesaria -
para reducir una palenquilla fundida en continuo de 25,8 -

cm2 (4 pulgadas cuadradas) al mismo tamafio,

Por este motivo, la obtencidn de un contenido de.

oxigeno reducido en el acero fundido en continuo, gue pue-

de equipararée con el gue conduce a los productos de alta
calidad procedentes del acero fundido desoxidado, no es sa-
tisfactorio para producir lo que se considera normelmente
como productos de acero fundido en continuo de alta cali-
dad. Desafortunadamente, la solucidn evidente que consis-

te en reducir todavia mds el contenido de oxigeno no parece

actualmente que pueda conseguirse de manera practica. Es

decir, que una situacidn ideal respecto, bien a los aceros
fundidos en contimuo o a los aceros fundidos en lingotes de
goxidados seria la de reducir el contenido de oxigeno a ce-
ro, pero este ideal actualmente estd muy lejos de poder ob-
tenerse. '

Los métodos utilizados para controlar el conteni-
do de ox{geno del acero fundido 0 en continuo incluye las

adiciones quimicas usuales en el horno y en la cuchara (es
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decir la adicidn de silicio y/o de aluminio al acero fun-

dido)y la utilizacién de medios para evitar el contacto -
acero-aire, partioularmente en la corricnte que circula -
desde la cuchara hasta la tolva y en la corriente entre la
tolva y el molde., Ia teoria que fundamenta estos propoési-
tos es que la evitacidn del contacto acero-aire excluira
la absorcidn del oxigeno desde la atmdsfera y permitira la
reduccidén del contenido de oxigzeno del acero por los méto-
dos normales de desoxidacién quimica a wn valor tal que -
reduzeca al minimo la presencia de. inclusiones no metdlicas.

Avngue se obtienen algunas mejoras por estos mé-
todos, los resultados estén lejos.de ser satisfactorios -
puesto que la presencia de una cantidad importante de in-
clusiones no metdalicas de gréin tamafio sigue presentando un
grén problema.

El invento estd orientado hacia un método y un
aparato para la fundicidn en continuvo del acero, en cuyo
método la formacidn de 6xidos debida a la presencia inevi-
table del oxigeno en solucién es controlada de modo que los
6xidos estén presentes de manera predominente en el acero
fundido bajo la forma de inclusiones muy dispersas de pe-
quefio tamafio.

“El proceso incluye la utilizacidn de una tolva
en la cual el acero fundido penetra a partir de una cucha-
re adecuvada, después de lo cual él acero fundido se diri-
ge en una o varias corrientes hasta un nolde o varios mol-
des de moldeo continuo conveneional, ILa desoxidacidn qui-

mica delacero se realiza por adicidn en ls cuchara y lo3

" éxidos formados por esta desoxidacién quimica en la tolva

asi como los Oxidos procedentes de la cuchara son separados
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en grado importante bajo la forma de escorias que flotan
en la superficie del acero fundido en la tolva.

La corriente que va de la tolva al molde es pro-
tegida por,ﬁna envoltura gaseosa para:

a) evitar la introduccién de oxigeno que prode-
de del exterior,

b) eliminar el oxigeno y los compuestos del oxige
no de la corriente de acero fundido, y

¢) impedir la formacidn de Oxidos en la corrien-
te que va de la tolva al molde y limitar la formacidn de
los Gxidos sustancialmente a la que se debe al enfriamien-

0 del metal en el molde.

Se ha comprobado que si los efectos mencionados

mas arriba se realizan todas las inclusiones de oxido en

el acoro fundido en conitinuo tendrin un tamafio sustancial-

mente inferiores a 20 micrones vy estardn bien dispersos con
lo cual la calidad del acero serd mejorada materialmente.

En particwlar, estos resultados se obtienen en-
cerrando la corriente que va de la tolva al molde dentro de
un nmanguito flexible y poroso, en el que se introduée uﬁ
gas de argon de alta pureza bajo una presidn suficiente pa-
ra producir una circulacidn continua del ges inerte gque re-
nueve constantemente la atmdésfera inerte y asi elimina el
oxigeno, el mondxido de carbono y los compuestos gaseosos
que puedan contener oxigeno de la atmbsfera inerte, estimu-
lando asi y manteniendo continusmente la atmdafera en con-
diciones de difundir el oxigeno y los compuestosAgaseosos
que contienen oxi{geno en dicha atmdsfera,

Aungue no se conozca todavia el mecanismo exacto

mediante el cual el presente invento funciona, se cree que
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el mecanismo pone en juego la difusidn del oxfigeno en solu-
cidn en el acero fundido dentro de l= atmdsfera inerte, la
reduccibn de los éxidos ya formados, y la formacién de mo-
néxido de carbono que se difunde en la atmdsfera inerte; y
que estas difusiones gaseosas y tal vez otras difusiones
gaseosas posibles impiden-de monera particular lo formacidn
del 6xido salvo cuando es e; resultado del enfriamiento y
de la solidificacidn del metal en el molde, El enfriamien
to y la solidificacién del metal en el molde se produce -
con bastante rapidez y se cree que conduce casi exclusiva-
mente a la formacidén de éxidos bien dispersos y que tienen

el pequefio tamaiio ya mencionado,

Hemos comprobado que las inglusiones no metalicas
de gran tamafio, y que conducen a wna degradacidn de la cali
dad en el acero fundido en continuo pueden eliminarse en
grado importante no solamente teniendo en cuenta el cqnte—
nido del oxigeno del acero en si, auﬁque esto tenga su im-
portancia, sino principalmente sometiendo de manera conti-
nuz la corriente 0 las corrientes que ven de le tolva al -
molde a una atmoésfera que tiende no solamente a excluir el
contacto del oxigeno con el acero, sino también a eliminar
el oxigeno o los gases conteniendo oxigeno del acero en es-
te punio.

Realizanmos preferehtemente esta desoxidacién y
esta eliminzcidn del oxigeno de la corriente que va de la
tolva al molde encerrando la corriente en una atmdsfera de
argén de alta pureza mientras se cambia de manera continua
la atmdsfera de modo gque en cualquier momento el argdén ten
ga sustancialmente wna presibén infima de oxigeno y de gas

conteniendo oxigeno. IEn estas condiciones, los dxidos que
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se formarian en el acero en solidificaciin, debido a la pre
cipitacidn del oxigeno contenido en éste cuando el acero

se enfria y se solidifica, esgstdn presentes bajo la forma de
1nclu31ones no metdlicas amplismente dispersas tan peque-
fias que no afectan materialmente la calidad del acero.

Es importante notar gue aunque sea interesante
mantener el contenido del Oxigeno del acero en un valor in '
ferior a aproximadamente 100 partes por milldn en el pre-
sente procedimiento, este valor se sitda dentro de los 1{-
mites normales para el acero fundido en continuo.

A titulo de ilustracidn, el acero convencional
fundido en continuo presenta un contenido de oxigeno situa-
do dentro de la gama de aproximadamente 60 a 160 partes -

por millén y contiene efectivamente wna cantidad importan-

te de -inclusiones no metdlicas de gran tamafio y perjudicia

leg a la calidad mientras que con el presente procedimiento
el contenido de oxigeno del acero fundido en continuo se -

sitla solamente en un valor ligeramente inferior (entre apro
ximadamente 40 y 90 partes por millén) pero practicamente

con ninguna inclusidn no metdlica de grén tamaflo, estando

presentes por el contrario los 6xidos bajo la forma de in-
clusiones muy dispersas de tamalio inferior g 20 micrones -
aproximadamente.

En el dibujo adjunto:

Lo figura 1 es un corte vertical tomado a través
del aparato para realizar el procedimiento de fundicidn en
continuo de acuerdo con el presente invento;

La figura 2 es una secciin ampliada tomada a tra
vés de la cubierta que encierra la corriente que va de la

tolva al molde;
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La figura 3 es un corte a escala reducida tomada
a lo largo del plano de la linea de corte 3-3 de la figura
2 y que muestra el dispositivo de valvula de cierre; y

Ia figura 4 es wa seccidén transversal ampliada
tomada a lo largo del plano de la 1fnea de corte 4-4 de la
figura 3.

Respeeto a la figura 1, la referencia 10 repre-
senta en general una cuchara, de la cual se representa en
la figura 1 solamente la parte inferior y que se entiende
que contiene acero fundido 12 obtenido por tratamiento en
horno. Ia cuchara estd provista de mwa bogquilla w orifi-
cio adecuado 14 en su fondo y de wna barra de cierre con-
vencional (no representada) que s; utiliza conjuntamente
con éste para controlar la circulaciég del acero desde la
cuchara 10 hasta la tolva 16 situada por debajo. Ia tolva
esta provista de un par de porciones de boguilla u orifi-
ciog 18 y 20 para introducir el acero fundido en los mol-
des cbn extremos abiertos 22 y 24, que estan animados de wn
movimiento alterno. Se entiende que los moldes 22 y 24 -
gon de construccidn enteramente convencional tales como se
utilizan en la industria de fundicidn en continuo y estén
provistos del mecanismo usual (no representado) para reali-
zar el movimiento alterno vertical de estos moldes de mane-
ra continua rara segur y a continuwacién para separar las -
palanquillas 26 y 28 que se forman,

Como puede verse mds clarsmente en la figura 2,
la pared de fondo 30 de la tolva estd provista debajo de ca
de bogquilla 138 y 20 de wn conjunto de placa de valvula re-
presentado generalmente por la referencia 32, y las caras

superiores 34 de los moldes 22 y 24 formen unos asientos -
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para los collarines 36. Ia cara inferior 37 de cada conjun
to de placa de valvila 32 forma un asiento para el collarin
superior 38, estando los dos collarines 36 y 38 provistos
de unos reb&rdes 40 y 41 que forman ésiento para el muelle
de compresidn 42 y estdn separados el uno del otro por cs-
te y, interpuestos entre los collarines y sus respéctivas
superficies de asiento 34 y 37 se hallan unos anillos de eg
tanqueidad o de cierre 43 y;44 dispuestos en unos surcos -
adecuados formados en los collarines y adaptados, bajo la
aceién del muelle 42, para realizar el cierre hermético en

estos puntos,

" Encerrado dentro de cada muelle 42 se halla un
manguito poroso 45 que tiene sus extremos opuestos sujetos

en los collarines 38 y 36 por medio de cintas adecuadas 46

¥ 47, quedando entendido que Los manguitos 45 tienen uwna -

longitud syficiente para permitir la extensién mdéxima entre
los .moldes 22 y 24 y la tolva 16.

El conjunto de placa de valvula 32 como puede ver
gse mes claramente en las figuras 3 y 4, incluyé wna poreidn
de cusrpo principal 50 provista en su superficieéuperior
de una ranura 52 gue recibe el elemento de placa de cierfe
54, Le poreién de cuerpo principal 50 de la vdlvula puede
tener wn perfil circular que presenta una abertura central
58 relativamente ancha en correspondencia con la boquilla
de la tolva 18 mientras que la placa 54 estd adaptada para
desplazarse enfre wna posicibn de cierre y wna posicién -
que descubre la boguilla de la tolva 18, Como puede verse
en la figura 4, la placa 54 estd provista de una pieza de
grafito 60 que se apoya contra la superficie inferior de la

tolva, estando esta pieza destinada a evitar que la placa
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54 se suelde a la tolva cuando se desplaza la placa para
tapar la boquilla de la tolva,

Cada wno de los collarines 36 estda provisto de
un dispositivo de entrada de gas inerte el cual, como pue-
de verse en la figura 2, puede estar constituido por w tu
bo 62 debidamente anclado por ejemplo por medio de las =~
tuercas 64 y que se termina por una poreidén de tubo trans-
versal 66 que estd cerrada en sus extremos opuestos 68 y T0
¥y provista en sus caras laterales de unas aberturas 72 para
admitir el gas inerte en el recinto 74 formado por el man-
guito poroso 45. Cada manguito 45 estd congtituido por wn
matériél adecuado tal como material de amianto tejido que
tiene propiedades refractarias suficientes ﬁara soportar el
calor ambiente y tener sin embargo la porosidad adecuada pa
ra permitir que el gas inerte pase a'través de él. El man
guito 45 es naturalmente flexible para adaptarse al movi-

miento vertical alterno de los moldes 22 y 24.

El gas inerte, preferentsmente argdn de alta pu-
reze, se introduce en los recintos 74 con wa presidn su~
ficiente para asegurar un escape o0 wna salida del gas iner-
te desde los recintos T4 que sea eficaz para cambiar y lim
piar las atmésferas de gas inerte en los recintos 74 de me~
nera que la atmésfera se mantenga sustancialmente exente
de oxigeno o de gas conteniendo oxigeno para favorecer asi
la desoxidacién de la corriente 76 que va desde la tolva al
molde. Preferentemente, la velocidad de escape del gas -~
inerte es del orden de 663,58 litros por minuto (23,44 pies
cibicos por minuto) cuando se funden palanguillas de 12,90
y 25,8 em? (2 y 4 pulgedas cuadradas), 26 y 28, del orden

de 1.358,8 litros por tonelada de acero (48 pies cubicos -



10

15

20

25

30

4Ly
- - 1 4

AR ARG
i

27

por tonelada USA) y tipicamente una presién interna dentro
del recinto 74 de aproximadamente 0,109 Kg/cm2 (1 1/2 1i-
bra por pulgada cuadrada) es suficiente para asegurar la
velocidad dé escape. Una valvula reguladora de presién -
adecuada y un medidor de presidn, no representados, permi-
ten al operario controlar la velocidad de escape. ILa cong
truccion de la tolva es de naturaleza totalmente convencig
nal excepto por la existencia de wn par de barreras 80 y
82 que se extienden verticalmente a partir de la pared de
fondo y entre lag paredes laterales opuegstas de la tolva.
Estas barreras estdn situadas de manera que obstaculizan la
circulacién de la corriente 84 entre la cuchara y la tolva
y hacen que el metal fundido entrante circule hacia arriba

en direccidn a la superficie 86 del depdsito de la tolva

antes de desplazarse hacia abajo en direccidn a las bogui-

llas 18 y 20. Naturalmente se mantiene la superficie 86 a
un nivel mds elevado que las barreras y se han de proveer

unos medios, no representados, para controlar automsética=

mente la circulacion entre la cuchara y la tolva a fin de

mantener una presién metalogtatica fija en la tolva,

Las barreras 80 y 82 estan dispuestas para mejo-
rar el efecte natural de separacidn de la tolva ayudando
las inclugiones no metalicas contenidas en el acero fundido
a caminar hasta la superficie 86 donde permznecen bajo la
forma de escorias, evitando asi su introduccién en los «
moldes,

El calcio y/o el silicio me utilizen en la cuchp
re como agente desoxidante y el agente se usa preferentemen
te en una cantidad de aproximadamente 2,26 Kg por toneladas

de acero (5 libras por tonelada USA) suficiente pars esta-
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blecer un contenido de oxigeno en la tolva de aproximada~
mente 60-190 partes por millén. Ias barreras 80 y 82 ayu-
dan a asegurar que los Oxidos formados por los agentes de
desoxidacién mencionados mds arriba caminan haste la super
ficie 86 y quedan en ella bajo la forma de escorias de mo-
do que se reduzca igualmente a un minimo la introduccidn de
escorias en el molde, T{picamente, la profundidad del depd
sito de la tolva puede ser de aproximedamente 431,63 cm.
(17 pulgadas) wtilizando dos boguillas de 279,29 / 406,24
cn. de diémetro (11 / 16 pulgadas) 18 y 20 para formar pa-
lanquilles de 25,80 on® (4 pulgadas cuadradas) 26 y 28. ILas
corrientes 76 entre ln tolva y el molde tienen una longitud
de aproximedamente 380,85 em. (15 pulgadas) ¥y el tiempo de
colada para una colada de 22 toneladaé es de aproximadamen
te 45 minutos, .

En las condiciones mencionadas mas arriba, wtili
zgndo gas argon de alta pureza suministrado por una fuente
adecuada a una presién de sproximademente 0,109 Kg/bm? -
(1,5 libras por pulgada cuadrada) y con un caudal de apro-
ximedamente 1.358,8 litros por tonmelada de acero (48 pies
cubicos por tonelada USA), el zcero estaba caracterizado
por una augencia sustancial de inclusiones no metalicas de
tamaiio superior a 20 micrones aproximadamente y puede pro-
ducirse en cantidades y de manera repetida. IDas inclusio-
nes no metédlicas presentes en el ‘acero tienen principalmen
te la forma de 6xidos extremadamente finos y muy dispersos
tales como Oxidos de menganeso, siliecio, aluminio y calcio,

Cinco coladas de prueba, cada una de aproximada-
nente 22 toneladag, han sido realizadas con acero AISI C-

1050, de la cual un ramal o palanquilla ha sido sometido a
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la proteceidn y a la desoxidacidn de su corriente tolva-mol
de de acuerdo con el invento mientras que la corriente que
constituye el otro ramal estaba expuesto al aire., Una com
paracién de‘los resultados que ilustran el porcentaje de -
reduceilén entre los ramales de control y los ramales fundi
dos de acuerdo con el inveﬁto es la siguiente:

Porcentaje de Reducecidn

Andlisis del oxigeno (promedio) 33 %

Recuento de inclusio
nes no metdlicas. (promedio) 74 %

Recuento de ineclusio
nes no metalicas (promedio) 78 %

En lo que antecede se ve que el factor de reduc
eidén del contenido de éxigeno en la palanquilla no es el
gsolo factor que entra en cuenta puesto que la reduccion de
la canfidad de oxidos o inclusiones metdlicas y de su tama
fio supera mucho la reduccién del contenido de éxigeno. Ade
més, tal y como ‘se im indicado mds arriba, el contenido de
oxigeno del acero obtenido por el presente invento se super
pone a la gama obtenida por procedimientos convencionales,
siendo el primero de 40 a 90 partes por milldn ¥y ei wltimo
de 60 a 160 partes por milldn.

Por el contrario emn el presente invento la presen
cis cagi exclusiva de inclugsiones de Oxido extremadamente
finas (menos de 20 micrones aproximadamente) y muy disper-
sas aparece como debida, por lo menos en gran parte, al -~
efecto combinado de proteceién y de desoxidaciln de la co-
rriente entre la tolva y el molde, Ias pruebas realizadas
con atmdésfera protectora alrededor de la corriente entre la
tolva y el molde pero sin realizar una dosoxidacidn en este

punto, aunque mostrando una reduccién en las inclusiones -
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no metdlicas en comparacidn con la corriente no protegida,

no puede compararse favorablemente con los resultados obte

" nidos por medio de este invento. Se puede prevér gue wna

atmosfera protectora en ausencia de efectos de desoxida-
cibn producird solamente de 1/6 a aproximedamente 1/3 del
efecto producido por el presente invento respecto a la can-
tidad de inclusiones no metdlicas de grén tamafio,

En lo que entecede se ve claramente que el pre-
sente invento ubtiliza simulténeamente la probeccidn y la

degoxidacidn de la corriente entre la tolva y el molde en-

.cerrdndola en una atmdésfera inerte y cambiando la atmdsfe~

re con una velocidad tal que se e@ectﬂe continuamente la
desoxidacidén de la corriente, Tal y gomo se. ha mencionado
més arriba, se cree que el carbio continuo de la atmosfera
inerte es favorable & la difusién del oxigeno y del gas -
conteniendo oxigeno procedente de la corriente hasta la at
mésfera inhibiendo la formacidn de dOxidos en el acero sal-
vo cuendo se produce a consecuencia del enfriamiento y de
la solidificacidén del acero en el molde, en cuyo caso puede
formarse como inclusiones muy dispersas y muy pequefias en
el acero. En particular, se ve que cualguier atmésfera iner
te que tiene una presidn sustencialmente nula de oxigeno y
de mondxido de carbono favorecerd, si se cambia una velo-
cidad que le permite conservar esta presién casi nula, la
degoxidacidn del acero para obtener el resultado apetecido.
Por consiguiente, se pueden utilizar otras atmdésferas ingg
teg diferentes distintas del argén que ha sido descerito -~
aqui de manera particular.

En resumen: La Patente de Invencién que se gsolici

ta debera recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONES

1. Un método para noldear de memera continua
acero de al?a calidad caracterizado por la reduccidn de
las inclusiones no metalicas de' un tamafio superior a apro-
ximadamente 20 micrones que incluye las ebapas gque congig-
ten en: hacer pasar wa colada de .acero fundido en una
tolva para mantener sustancialmente una presidn constante
del acero fundido en ella, dirigir simultdneamente las co-
rrientes de acero fundido desde el fondo de la tolva hasts
un molde de colada en continuo, proteger la corriente entre
la tolvae y el molde, impidiendo que la corriente entre la
tolva y el molde recoja oxigeno encerrindola en una aitmbs-
fera inerte, y cambiar continuemente la atmdésfera inerte

a una velocidad suficiente pars desoxidar de manera conti-

nug dieha corriente.

2. El método segin la reivindicacién 1, caracte
rizado porque la desoxidacidn de la corrienve entre la tol
ve y el molde se realiza introduciendo y haciendo salir si
nmulténeamente la atmdsfera inerte a wma velocidad del orden
de 1,358,8 litros por tonelada de acero (48 pies ciubicos -
por tonelada USA).

3. El método segin la reivindicacidn 2, caracte
rizado porque dicha atmésfera inerte es argdn.,

4. Bl método segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque la desoxidacién se realiza encerrando la
corriente entre la tolva y el molde, introduciendo un gasg
inerte que tiene sustancialmente una presién casi nula de
oxigeno y de monéxido de carbono en el recinto, y haciendo
galir continuemente el gas inerte para mantener esta pre-

sibn dentro del recinto a un valor sustancialmente igual a
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cero,

5. El método segin la reivindicacidn 4, caracte
rizado porque incluye la etapa que congiste en dirigir de
nuevo el metal que entra en la tolva, hacia la superficie
del metal en la tolva antes de hacerlo pasar entre la tol-
va y el molde bajo la forma de una corriente,

6. El método segin la reivindicacidn 1, caracte
rizado porquc ineluye la etapa que consgiste en dirigir de
nuevo el metal que entra en la tolva, hacia la superficie
del metal en la tolva antes de hacerlo pasar entre la tol
ve y el molde bajo la forma de una corriente,

7. El método segin la reivindicacidén 1, ceracte
rizado po?que incluye la etapa que cogsisté en afiadir un
agente desgoxidante a la colada de acero fundido en cantidad
suficiente para establecer un contenido de oxigeno en el
acero fundido sifuado en la tolva que no sea superior a -
aproximadamente 190 partes po; millén.

8. El método segin la reivindicacién 7, caracte
rizado porgue la desoxidacidén se realiza hasta el punto de
obtener un contenido de oxigeno en el acero que se solidifi
ca en el molde que esté situado en la gama de 40 a 90 par-
tes por millén aproximadamente.

9. Be reivindica por {dltimo como objeto sobre -
el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se solici-

ta: "UN METODO PARA MOLDEAR DE MANERA CONTINUA ACERO DE -
ALTA CALIDAD".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en.
la presente Memoria descriptiva, que consta de diecisiete
péginas mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 27 de junio 1969

BERNARDO UNGRIA
DeDPe
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