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Egte invento se refiere a lao produccién de cha~'
pa de acero al siliclo do grano orientad:o fundiendo una
carga, vertiendola en una cuchara mientras se reduce
al minimo ls formacién de escoria, afiadiendo prédctica~

5¢ mente todo el silicio nacasario, desgasificando al vaefo
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con agitacidn, moldsando de una forma continua con refri-
goracién minima de la zamarra a medide que sale Gel molde
¥y continuando el procesc de elaboracidn hasto couseguir

un producto final medlante operacicnes tradicionales que

5¢ comprenden por 1o menos una operacién de leminacién en '
frio y recocido final pars efectuer una recrigbalizecidn
gecundarige

EL proceso de cleboracidn sirve para ls produc—
¢idén de chapa de acero. al silicio,dé grano orientado, con
10. ung texbura de "oubo sobre canto® o "eubo sobre caral.
Los términos "orientado" y "de grano oriembado", segin
se emplean en la presente memoris, se refieren a ambas
texturas de cubo sobre canto y cuho sobfe cara., lLos mate-
riales de textura de oubo sobie canto tienen meyoria de
15¢ los oristales orientados cerca de la orientacién (110)
‘[0011 gegin exponen los iIndices de Miller. Los maberie—
leg de texbura de cubo sobre cara consigten predominante-
mente en cristales gue btienen los planos (100) o planos
de cubo-cara paralelos a la superficie de la chapa. Este
20. término general de cubo sobre cara comprende material de
textura ﬁdoblemente orientado” o (100) {001] asi como ma~
terial con una disperpidn casi cadblea de direccionmes Q0L
en el plano de 1a'chépa. | o ‘
| Con el presente invento, una carga. de metal que
25¢ se ha fundido, se ha vertido en uua cudhara'por . procedli-
miento qﬁe reduce al minimo el volumen dc. escoria que pene—
tre en la. cuchara, afiadiendo silicio, preferiblemente en la
cuchera, hasta aibanzar un contenido de silicio del orden del
. 2,55 al 4,0% cn peso, e somete a desgapificacién en vacio

30, en condlciones que aseguren ung mezcla completa con los
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sditivos de alezcidn nora asegurar la obtencidn del dehido
compuesto, y despuds se moldea de una forma continuz con
refrigeracidn al minimo necesario para proporcionar au-
ficiente resistencia superficial pars mantensr el into
ricr fundide de lo zamarra dentro de log limites de dige
toreidn controlahle. Ulberiormente se elabora la zamorra
hosta aleonzer el grosor Ffinal enpleando procedimiontog
tradicionales que comprenden laminacidn en caliente,
eliminacidn de cagecarilla, laminacidn en frio, descar-
buracién y recocido de reeristalizacidn primaria ¥y scoun~
deriz. Se comprendexrd que el tdrmino “gamarra" en cstba ne-
moria deseriptive se refilere al producto de la méquina de
moldeo conbinuo. ' '

La patente estadounidense 3.226.224, publicada
el 28 de diciembre de 1965 a nombre de Sickbert describe
la produccibn de un- acero al giliecio a partir de acero

efervescente por procedimientos que comprenden desgasi-

ficacién del chorro al vacio, adicidn de silicio degpuds.

de la desgasificacibn y moideo continuo desde la fuente de
vaclo. Lo patenie estadounidense 3,253.909, publicads el

31 de mayo de 1966 a nombre de H.Ly Bighop Jr. et al des-
cribirse la produccién de aceros al silicio de grano orien—
tado por wn procedimiento que comprende descarburacidén al
vaclo y eliminacidn de hidrégeno, seguldo del ajuste del
contenido en oxigenc a un contenido del orden de 0,07% al
0,12¢% entes de la adicidén del silicio y moldeo en forma de
lingotes tradicionales. Iia patente estadounidense 3.125.440,
publicada el 17 de marzo de 1964 a nombre de J,.N. Hornak

et al describe la desgasificacién al vaclo para reducir de

este modo el conbenido en oxigenc a menos de 100 partes por
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millon, hldrdgeno a aproximadamente 1l perle por millén y

- nitrbégenc & 20 partes por millén o menos. Los titulares

de las patentes afirman que un 80670 QU contenga aproxi-~
madanente uns parte por millon de hidrdégeno es ingensible
8l descascerillaniento. Ta desgagificacidén al vaclo va som

guida de un tipo de moldeo continuo., Ja patente estadouni-

1dense 2.253.421, publicada el 19 de agosto de 1941 a nom-

bre de B.E.L. deliare , describe la desgesifTicacidn al vo~
eolo de acero fundido, por la cusl se produce la coalescen-
cia de dlmlnutqs particulas de 1mnurezas ¥ la flotacién de
nismas y la eliminacién de gases ocluldou tales cono

/2]

hidrégeno, nltrdgeno y monéxido de earbono. La patonte
estadounidense 2.144.200, publlcada el 17 de enero de

1939 a nombre de W Rohn et al descrlbe la produccidén de

aleaciones de acero al silicio por un procedimiento de

- fundicidn al veeio que comprende la descarburacién del hie-

rro fundido introducidno wn agente oxidante, eliminacibn

‘de oxlgeno residual ¥ nlfrdgeno afiadiendo un agente reduc-

“for vaporizable y afladiendo ulteriormente la cantidad nece-

saria de siliclo, distribuyendo el silicio por todo el ba-
flo. Entonces el fundido se moldea preferiblemente a2l vaclo
La patente estadpunidense 3.069.299, publicada el 18 de
Giciembre de 1962 a nombre de He C, Fiedler nos enseils la
importencia que tiens la refigeracién rapids de une pieza
fundida para obtener propodades magndticas Optimas en acero

al 3111010 orlenbado.

Aﬁn cuando la ténnica anber;or al invento descri-

_be la produccidén de acero con conbenido en sgilicio por un

procediniento que comprende desgesificacién sl vacle y mol-

deo continuo, los procedimientos de téenicas anteriores al
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invento no producen wn material que se pueda elaborar pa-~
ra obtener un acero al silicio orientado de gran calidad,
Ninguna de lag patentes anveriores gugiere los controles

Ge elaboracibn particulares necesarios para obbener la
debida estructura de la pieza moldenda; la simple inclusién
de gilicio en el analisis no es adecuada ni ningund de

los procesos de elshoracién descritos en las mismas ¥y lle-

~vados a la préctica en wna forma individual o en combina-

cibn producirian inherentemente ascero al silicio orientado
de gran calidad en wn moldeo continuo. '

Un objeto principal del preéénte invento es pro-
duelr acsro al silicio de grano orientado de gran calidad
utilizando por primera vez la eficacia que ofrece un mol~
deo oontinué. Cuendo se trata de un material con una tex—
tura de cubo sobre borde, el término gran calidad, segﬁﬁ
ge emples én'la presente memoris, indica un promedio de
permeabilidad de aproximadamente 1.820 o superior a una
fuerza magnetizante de 10 oergteds en lg direccibn de la-
minacién. Bste invento produce una zamsrra continua para
con la debida composicidn quimica y estructura para obbte=
ner la estructura de grano orientado final después de una
ulterior eleboracidén normal hasta alcanzar ¢l grosor fi-
nal. Especificamente, despuds del recalentamiento de la
zanarra y leminacidén en callente, la banda caliente ten~
drd la distribueidn de inclusiones que ﬁromueve la recrig-
talizacién secundaria duwrante el recocido final. .

En la prdctica del presente invento se consiguen
egtas ventajas por desgasificacidn al vaclo con agiﬁacidh
para hacer homogéneo el fundide y reducir las impureéas,

moldeando de una forma contbtinua mientras se protege el



- metal contra la oxidacién entre la srtesa refractario ¥y cl
molide, y refrigerando la ZamEITE que sale del molde al
minimo necesario para proporcionar una resistencia supei-

' ficial suficiente para sostener el interior fundido gin dis-

5¢ torsibén inconbrolable. En la préctica de preferencia del :w‘
vento, ei contenido de manganezo se mentiene a un valor

| comprend:.do enbre el 0,04% y el 0,08% en peso, con ol Tin
de mejorar la solubilidad de los sulfuros en la zumarye
'durante el recalentanl ento anterlo:c a la J.amnac:.én en

10, . caliente.

L. La desgasii‘icacién al 'va.cio'realiza lags funcio—
nes de proporcioner ws accién de agitamiento gue distri-
buye los componentes de aleac:x.én y evita la estratifica-
cién por la ‘temperatbura elmlna.ndo gases hidrbgeno y ni-

- 1Be . trégeno y eliminando :meurezas, par*l;:.cularmen'be 6xidos,

' " por aglomeracién y flotacién. o

h Se ha averiguado que el conbenido de nitrdégeno

: _del metal que penetra en la méguina de moldeo continuo

debiera mor inferior a una parte por millon con el fin

204 de evitar la formacidn de picaduraé ¥ defectos guperfi-

. ciales durante une operacidn de moldeo .cbnﬁinuo, cuando
pudiera haber hidrdbgsno én el molde procedente de alguna
fuente de formacidén ¢omo seria, v.g., wn lubricante or-
. gé,nlco para. el molde. '

25¢ _ El moldeo continuo se e.ﬁ'ec’mia proteglendo al
m:n.gmo Jbienpo el metal contra la oxidacidn por lo menos

Ven{;re la artesa refractaria y sl molde y Dreferiblemente
enbra la cuchara y la artesa refrac‘t;arn.a.e
; Se ha' descubierto que refrigerando lentamente

300 - la zamarra a medida que sale del molde de fundiclén con-
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tinua, se produce una estruchura que tiene propiedades
magnébican st perlores después de la elaboracién final,

Tambien se congiguen ventajas wtilizendo con-
tenidos elevados de carbono (aproximadanente 0,027-0,0408 )
y menores contenidog de mengoneso (aproximadamsnte 0,04
0,085) que los normales para un acerc al silicio de grano
orientado produciéo' producido por téenicas tradicionales,

' La tnica "i;igmzra. del dibujo adjunto es un dia~
grama, de flujos que ilustra modalidades alternativas del
proceso de elaboracién del presente invento,

Refiriendonos al dibujo, se ilustra una modali-
dad alternativa de horno de golera abierta (1) gue se pue- |
de sangrar en una primera cuchara (2) a la que se aflade
alwminio como desaoxidante para calmar parcialmente ol '
acero. La carga se sangrs entonces por el fondo a una se-
gunda cuchara (3) por un procedimiento que retenga la ma-
yor parte de la escoria en la primera cuchara. En la segundg
ouchara (3), se afiade todo el silicio o wna parte sustencial
del silicio necegario para el grado de ascero que se ha de
elsborar. Normalmente se depositard el silicio en el fondo
de la cuchara antes de efectuar la colada del fundido.

Alternativamente, en la modalidad de preferencia
del mven'bo, se funde una carga en un horno de arco eléc-
trico o en un horno de oxigeno bdsico (4) y se vierte en
una cuchara (5) a la que se afiade todo o una parte sus—
tancial. del silicio necesario. La cantidad de escoria que
pasa a esta cuchara se reduce al minimo empleando proce-
dimientos conocidos. '

La eliminacidén de escoria en este punto es ne~
cesaria para reducir al mfinimo el retorno al estado anberior
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- Bl fundido ge “traslada enbtonces a una xm;.i.de,a

de desgasificacidn al vacfo (6), la cual consicte preferi~
Blemente en una wnidad del tipo de "ii:mz-emen-bo" s Vefe de
ung uwnidad de D-H o uvna unidad R-H(vease "Metal Progrecs"
septiembre de 1964, pigines 64-80), Atn cusndo el tipo de
aperato desgasificador empleado no constituye wna limita-—
cidn, son necesarias la circulecidn y mezela completa para
evitar la estratificacidn pox ‘bemﬁera‘bura'xy megbalirgica.
En el desgasifiocador se pueden efectuar .pequelas adiciones,
8l fuerse necesario, para,man’céner‘ la 'qv:fmicg. deseada en el
acero. El silicio necesario se puede afiadlr en el desgasi-
ficador, atn cuando ciertas consideraciones térmicas favo-
recen la ‘técnica de efectuar la adicidn en la cuchara se-
gin se hs indicado anteriormente, Ademds de la accién de

agitacidn,a la desgasificacién efectua una aglomeracién

de las impurezas, principalmente 6xidos que flotan des-
pués a la superficie del bafios Asl mismo, Segin e bien sabi
do, se elimina hidrdégeno durente la desgasificacidén al
vacioy _ '

'S¢ ha averiguado que con la eliminacién de hi-
drégeno hagta un nivél inferior a una barte por millon
se oonaigﬁen Sptimos resultados en la fundicidn y moldeo
continuo de acero al silicio, Avn cusndo 1os aceros ordi-
narios bajos en carbono toleran facilmehte un nivel de
hj.drdé;éno guperior a una parte por millon, se ha determi-
nado que el hidrégeno & un nivel superlor a una parte por
millon es guficiente para producir poros y défec‘ﬁos guper-
ficiales en el inoldeo continuo de zamerras de mcero ol si-

- e et o i
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liclo en clortag condiciones de moldeo, perjudicando de eate
modo lag propiedades mocdaicag del productos

At cusndo se sabfa con anterioridad al invento
que el hidrdgeno produce descacarillamiento o lascamiento
en lags piezas de forje, el fendmono de descacarillamlento
0 lascamiento no estd relacionado en modo alguno con la for-
mgeiln de poros en los superficles de las zamarras moldeo~ |
das de une forma conbinua.

En el descascarillamiento o lascamiento por la
accidn del hidrdgeno es un fenoméno que aparece on graondes
secciones de acero a la temperatura amﬁiente. Cuando se en=
fria el acero, dismim ‘e la solubilidad del hidrégeno y
¢l gas se difunde y recoge en los limites del grano uw otras
discontinuidades en el acero. Se puede desarrollar wna pre-
gidn que produce fisuras o 1ascamienfos'microscépicos qué
achian a moéoAde entallas o escotaduras muy agidas en el
acero y producen un fallo prematuro bajo une carga.

' La porosidad superficial observads en las Zono-~
rras de acero al sgilicio moldeadas do una forma continua
es ovidentemente un fendmeno diferente pero que actualmente
es explicables ‘ '

Después de haber finalizado la operacién do des-
gasificacidn, el fundido se traslada a una seccidén de mol-
deo (7) que tiens una artesa refractaria asociada con la
misma. E1 fundido se moldea entonces de uns forms continua
¥y se protoge contra la oxidacién, por lo menos entre la
artesa refractaria y el molde, mediante el uso de wn ‘tubo.
de entrada protector sumergido y recubierto de polvo sobre
el metal en el molde. Segin es sabido, la fugilén de este
polvo promueve también su accifn como fundente y como lu~

.
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bricante entre la zamarra, segﬁn se ve formendo, y lao sus-
perficies del molde. En la préctica de preferencie del ine
vento, se ubtilize un fundente que consiste principalmente
en un silicato inorgénlco, puesto que redwce al minimo la
ebgorcibén de hidrdgeno del lubricante del moldes )

Descubrimientos anteriores al invento indicem

- que las zamarras de acero gl sillolo deben relrigerarse

rapidemente en (8) a medida que salen del molde, con el

f£in de desarrollar uvna fina dispersidn de los sulfuros en
ia zemarra. Lo patente estadounidense 3.069,299 de Iicdler,
mencionadakanteriormentg, nos presenta esta enseiianza.
Fiedler presenta uwn método para prodﬁbir acero al silicio
con orientacidn de cubu sobre borde que Se caracteriza porguc
la pieza se enfria repidamenté, (preferiblemente a razon

de 1302C. por minuto) desde un estado lfquido o desde wna
temperatura de disolucién del sulfuro (1.3002-1.4002C) a
8002C, Segfin el titular de la patente, esto proporcions

ung fine dispersién de sulfuros que retarda el desarrollo
normal del grano durante él reconocido finale. Aunque dicho
regimen de enfriamiento no se'puede conseguir dwrante la
solidificacién de wna zamarra con un grosor de aproximada-
mente 152 mm,., era légico que los ekpertos en la materia
pensaran queiel régimén de enfriamiento debiera ser lo mas
réapido posible. Se sigulo esta ensefionza snterior al invewbo
y se oObservo una correlaéién inversa y complebamente opuesba.
Muy contrariamente a lo que cabria esperar se descubridé que
wn régimen lento de enfriamiantb mientras se moldeaba la
zaﬁarra daba por resultados‘mejores propiedades magnéticas.,

finales. Afm cuando las eatbtrueturas de las zemarras pro-—

ducidas con regimenes lentos de enfrismiento se han exsminodo




al wmicrosedpio segin han salido de los moldes, la explie
cacifn a este suceso no regulbta clara. Se ha visto que od
imposible medir el régimen de enfriamiento en grados de
tomperatura por unidad de ‘tlempo en la propia zemarra por-
5 " gue no se asabe que exigtan medios para registrar con pre-
cigidn el régimen de enfriamiento absoluto. La mejor medi-
da disponible es la ve1001dhd de fluJo del chorro de agua
aplicado entre el molde y el punto de solidificacién comple
ta. Ia escala de velocidad de flujo variard de una midquina
io. de moldear a otras dependiendo del nimero y geométria de las
toberas de agpersibn, espesor de las zamarras, anchura ds
lag zamarras, velocidad de moldeo y estructura de la miqui-
na. Pn una mdquina tipica del tipo de molde curvado, el ré-
gilmen de aspersién pusde variar de 756 a 1.512 litros por to
15, nelada de acero moldeado en zamarras de un cspesor de 152 '
mme por una ‘anchura de 863 mm, El régimen conveniente de
refrigerécién se define del mejor modo como el régimen que
produce enfrismiento a la velocidad minima necesaria para
proporcionar uns resistencia superficlal suficiente en la
20, zamarra para sustentar el interior fundido sin distorsidn
incontrolable. En otras palabras, el enfriamiento deberd
efectuarse a un régimen suficiente solamente para evitar
el deterioro fisico de la zamarra. i. |
Fl régimen de refrigeracidén relativamente lento
25, crea wi problema respecto al tamafio y distribucidén de las
inclusiones de swlfuro en ol interior de*la pieza fundida.
Con el fin de remediar eosta dificultad, ‘el contenido de man
ganeso ‘del fundido deberd mantenerse a un nivel relativa—
nente bajo, preferiblemente del orden del 0,04% al 0,087

304 en peso, con el fin de hacer que los sulfuros sean nés so-
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lubles al recalentar ulteriormente la zanarra anbes de la
laminaoién en caliente. Bstos niveles inferiorew de mange-
neso se pueden conseguir empleando procedimiento apropias
dos de fundicibn y eliminacién de escoria, con wng préctica

de eliminacién de escoris que reduzea al minimo la rever—

 gidn del menganeso,

Gomo ayuda adioclonal para evitar este problema

la zamerra moldeada se puede laminar en (9) con calor ro-

sidual, con el fin -de fefinar la egiructura granulay rome

piendo granos columnares y modificando el tamafio de las in-

 01uu1ones de sulfuro antes de efectuar el recalenbamlenio

‘normal ¥y laminacidn en caliente.

~Se han elaborado qa}das_en la forma descrita den-

tro de limites amplios de contenido de silicio del orden
‘del 2,5 al 4,0% cuyas caldas Gaban preferiblemente el and-

lisie que gigue, cuyo andlisis no supone limitacidn alguuas

0,027 - 0,040% Carbono

0,04 - 0,08% Mangeneso

0,020 - 0,026% Azufre

menos del 0,004% de oxIgeno

resto hierro e impurezas acidoﬁtales.

- Segln se sabe en la profesidn, . .se puede sustituir

Jel azufre por selenio que es su equivalente total.e

‘Una calde wbilizada como ejemplo que daba un and-

lisis en la cucharae de: 0,026% G, 0,058% Mu, 0,021% §, 3,12%

54, qpmfundié en'un horno de arco elécﬁgico, se desgasifico
al vacio hasta alcanzar un conbtenido de hidrégeno inferior

a una parté por millon y se molded combinuamente en zamarras

de un espesgor de 152 mm. por 863 mm. La zamarra se refrigerd

a medide que salfa del molde medlantg chorrog de agua & g
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velocidad de 1.00L,7 litros por tonelada. Los zamarras re-
sultantes se recalentaron a una temperatvre de 1.398,89C,
¥ se laminaron formondo rollos., Los rollos se elaboraron
entonces para obtener un producto con un espesgor de 0,266
mm, de cubo sobre borde ubilizando wna reduccibn en frio
en dos etapas tradicional con wn recocido de cordon ginmple
antes de cada etapa de laminacidén. Los sulfuros presentes
después de la laminacién en caliente ge encontraban en una
forma que promoviz el desarrollo de granos de cubo sobre
borde durante el recocido final., Segin es bien sabido la
recristalizaeién secundaria durante el recocido final con-
tinua por energla del planoc de expoliacibn y convertird
la egtructura granuvler primaria en una estructura de cubd
sobre borde bien desarrollads consumiendo granos de otrag
orientaciones. Las propiedades finales de este material
mostraron un promedio de permeabilidad de 1.827 medide a
H = 10 oerstedios y un promedio de pérdida de nlicleo de
0,479 vatios/libra a 15 kilogausios y GO ciclos.

Con modificaciones apropiadas en la composicién
y en lag etapas de elaboracién ulteriores al moldeo conti-
nuo, todas las cuales son conocidas en este rama de la in-
dugtria, se puede producir chapa con una orientacidén de
cubo sobre cara por el procedimiento del presente invento.
Como la recrigtalizacién secundaria continua por energla
superficial en la produccién de la textura de cubo sobre
cara, las modificaciones necesarias pars obtener propieda~
des magnéticas S6ptimas en el producto f£inal resultardn
evidentes a los expertos en la materia.

N O TA
Descrita suficientemente la naturaleza del in-
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venbo, asi como la manera de reélizarlo en la prdetica,

debe hecerse constar que las disposiciones suteriormente

indicadas son suscepbibles de modificaciones de detalle

en cuanto no alteren su principio fundemental. Tambien se

hace constarqe el invento se refiere a una soliqitud do

patente presentada en Horteamerica N® 807,345 de 14 de

Marzo de 1969, acogiéndose por lo tanto a loz beneficios

gque conceden los Convenios Internacionales en vigor, sicndo

lo que constituye la esencia del referido invenio y por 1lo

que se solicita Patente de Invencién por 20 afios en Espafie

gobre: Procedimiento para fabricar chapg de hierro al sili-

clo de grano orientado; cafacterizéndose por lo siguientes
18,~ Procedimiento para fabricer chapa de hierro

al silicio de grano orientado, que comprends las ctapas

de fundiro una carga féf%osa an un horno, sangrar el fundido

g una cuchars con wn volumen minimo de escoria, afladir prac~

ticamente la cantidad de siliclo necesaria para el grado f£i-

nal deseado, dentro de la gama del 2,5% al 4,0%, desgasifi-

car al vaclo con agitacibn para eliminar gases @isueltos. y
para eliminar iupurezas por aglomeracidén y flotacidén, mol-
dear de una forma continua al par gque se protege el metal

contra la oxidacién,'y reducir la pieza fundida a espeso-

. res finales por laminameidn y recocido, caracterizado pore

gue el enfriamiento de lg zZamarra formado en la elapa de
moldeo continuo se efectia a la velocidad minims necesaris

para_proporcionar una resistencia superficial suficiente

para sostener el interior fundido de la zamarre sin una

distorsién incontrolable.
283,- Procedimiento segin la reivindicacidén 12,

caracterizado porque el contenido en hidrdégeno se reducs
N .

e
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durante la ebapa de desgasificacidn al vacio hasta un ni-
vel suficientemente bajo para evitor la formacidn de dofecw
tos superficiales durante el moldeo comtinue.

8,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 18,

(&1
.

caracterizado porgue el contenido de hidrdgeno se reduce a
menos de una parte por millén durante la etapa de desgn-
sificacidn al vaclo.,

48 .~ Procedimiento segin la reivindicacién 12,
caracterizado porgue la cargs ferrosa fundida tiene wn con-
10. tenido en carbono del orden de gproximadamente 0,027% a
u 0,04053 un contenido en manganeso de aproximadamente
un 0,04% a uwn 0,08%; wn contenido en azufre de aproximada~
mente wn 0,20/ a wn 0,026%; un contenido en oxigeno infe-
rior a aproximadamente un 0,004% ; giendo el resto hierro

15. con impurezas accidentales. o |
58 o Prbcgdimiento segﬁﬁ;la reivindicacibn 28,
caracterizado porgue comprende la etapa de laminar la za-
marra con calor residual de la operacién de moldeo. _
~ 68.- Procedimiento segin la reivindicacién 28,
20, caracterizado porque comprende las ebtapas de refrigerar
la gamarra, recaleﬁtarla a una temperatura suficiente pao-
ra disolver las inclusiones de sulfure y redvcir dicha za-
narra al espesor final deseado por un procedimiento que
comprende laminacidn’zn caliente, decapado, leminacién en
25, - frio y recocidoe.
T8 .~ Procedimiento gegin la reivindicacién 12,

caracterizado porque se ubtiliza un fundente consistente csen

ialmente en gilicato indérganico duraﬁte la etapa de moldeo
- econtinuo,

8&,~ Procedimiento para fabricar chapa de hierro



el it 6 e

Se

_.‘_al giliclo de grano orientado, 1;;3,1 y como queda sustancial

mente deserito en la presente IIemoricz, e ilustrado en los

- d.l.buj 08 adjun‘t:os. :

Egte Memoria consta de dlec:.sels hojag, egeritas
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