
MINISTERIO DE INDUSTRIA
REGISTRO D E  LA ítiOPIEOAO INDUSTRIAL

N U M ERO

ESPAÑA,

© ES©© ir.FECHA DJÉ>
1 »

©Al

E

P A T E N T E  DE I N V E N C I O N

(3 0) P R IO R ID A D E S !  J

© N O M E ^  0/l%2ÚQM ©  F E C H A  14-X1-X975 ©-*» íTASOSÍ

0 )  F E C H A  D E  P U B L IC ID A D ^ C L A S IF I C A C I O N  IN T E R N A C IO N A L

B2ZD
(6 2 ) P A T E N T E  • D E  L A  Q U E  E S  D IV IS IO N A R IA

©TITULO DE LA INVENCION
«m  m ú ü m m m m  m  w m s m a m  $ itiooumcioh
DEL lapáO ü  OTSSCB»

(7 t )  S O L IC IT A N T E  (S )

AIKOE CO,,L22>,# de ttacionaXidad japonesa

D O M IC IL IO  D E L  S O L IC IT A N T E

miQ(Jap<Sa) ,-Ho, 1~39» 2-cfcotse» Ifceaobata, 2aito-3m.
©  IN V E N T O R  IE S )

.lliroshi XOSHIM»

©  T IT U L A R  (E S I

La Sociedad.

( 7 j )  R E P R E S E N T A N T E 3>»£os£ lis tOlO AEBHAL, Agento Oficial,

i Sr "*■'*&. p *a&v, a !* «U.'éUCSjE COfíp PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



La presento invención se refiere a una mejora en el 
agente desulfurante o inoeulador para el hierro ea fusión, 
siendo el prinoipal y eficaz componente de dicho agente ©1 
magnesio.

5,- Le una manera olásioa se conoce que el magnesio metá­
lico tiene propiedades excelentes como agente de tratamien­
to para la desulfuración, inoculación o acción similar del 
hierro en fusión. Lo obstante, por ©1 contrario, el magne­
sio sobrenada a una etapa primaria siendo consumido con 

10.- efectos perniciosos tales oorno la oxidación, por medio del 
calor desprendido por el hierro en fusión debido a su peso 
reducido, bajo punto de ebullición y la rápida reactividad 
del magnesio ouando se utiliza. Por una parte, el magnesio 
presenta desventajas por notoria deficiencia en la reacción 

15.- debido a que la mayor parte del magnesio no tiene acción en 
las reacciones principales tales como la desulfuración, ino­
culación y adición del componente al hierro en fusión, de 
manera que un agente de tratamiento de esta clase deberá ser 
utilizado en una proporción extraordinaria y en gran canti- 

20.- dad. Para evitar estas desventajas se efectúa tradioional- 
mante la inserción del agente de tratamiento a tanta profun­
didad como es posible por debajo de la superficie del hierro 
en fusión por medio de un instrumento de inserción o lanza, 
o la inyección por soplado en el hierro fundente, y ocasio- 

25.- cálmente añadiendo magnesio en masa, realizando una inser­
ción hermética al gas del instrumento de inserción dentro 
de la fusión a través de la cubierta del caldero de colada 
hermético a la presión. 15o obstante, en la mera inserción o 
inyección por soplado del magnesio, éste flota instantánea- 

50.- mente en la masa en fusión hasta originar su escape y es di-
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flcil neutralizar dichas desventajas de manera suficiente.
Coa referencia al caldero de colada hermético resis­

tente a la presida, para tratamiento bajo presida ha de ser 
de forma que pueda impedir la evaporación del magnesio, aun- 

35.- q.ue de hecho, es la práctica* esté limitado a un tamaño Je- 
quebo debido a lo complicado de su construcción. los calde­
ros de ociada herméticos resistentes a la presida, de gran 
tamaño» requieres una importante cantidad de gastos de fa­
bricación y mantenimiento y carecen de un valor industrial 

40.- positivo.
Con objeto de eliminar tales desventajas sometiendo a 

prooeso el magnesio, existe otro método conocido de contro­
lar la proporción de reacción de tal manera fue aprovechan­
do la constitución física de materiales porosos tales como 

45,- el coque, refractarios porosos y esponja de hierro, estos 
materiales se impregnan de magnesio de manera que el magne­
sio puede no estar sometido ai calor exterior de una manera 
instantánea. Dado que los poros de los materiales base no 
son de tamaño fijo, el magnesio, por lo tanto, no puede dis- 

50.- tribuirse uniformemente en los materiales base, por lo mis­
mo, la reacción puede no ser uniforme y en tal caso no obte­
nerse los efectos deseados.

Particularmente en el caso de tratarse de una fusión a 
una temperatura superior a 1400«C, es difícil conseguir que 

55.- el magnesio impregnado sea fino, porque es inevitable que 
los poros de dichos materiales porosos se dilaten a un de­
terminado grado debido a que los poros no se produjeron in­
tencionadamente. Por ende, la penetración del calor es lo 
suficientemente rápida para incrementar la proporción de 

60.- evaporación del magnesio, de manera que se hace difícil re-



- 4 -

guiar Xa proporción do ©vaporación dol magnesio, podiendo 
escapar el magnaalo incorporado* en un corto espacio de 
tiempo* disiparse y ser consumido antes de que éjersa sus 
funcionas y produzca los efectos previstos.

65,- Bs debido a esto por lo que dictas materiales se con­
sideran inadecuados para un tratamiento a ©levada tempera­
tura.

Esta invención s© refiere a una mejora en ©1 procedi­
miento de tratamiento coa la que al magnesio reacciona de 

70,- una manera más eficaz. La invención se carácter isa por el 
método á© tratamiento del Marre eu fusión utilizando si 
magnesio» la cual está compuesta por la utilización de un 
moldeado ©a el que el magnesio en forma de partículas, pol­
vo o grano, teniendo una granulometría aproximadamente me- 

75,- aor de 5 mm. y conteniendo uno o más componentes aditivos 
seleccionados del grupo de la magnesia, zireenia, titania, 
grafito, coque, carbón vegetal, arcilla» beatosita, resinas, 
cola, aglomerante de tipo celulósico, aglomerante de tipo 
carbohidrato y aglomerante soluble en agua de - ácido sinci­

so.- eo ea un 25 a un QS$ por peso sobre el poso total del mol­
deado y agua en menos de m  1$ por peso, para que la tempe­
ratura de reblandecimiento después del moldeo esté compren­
dida entre 1000 y 145020, y la porosidad oemprendida en la 
gama del 20 al 50í¿. La invención también se caracteriza por 

85.- proporcionar dicta medio de tratamiento a base de magnesio 
del hierro en fusión, en el que dieta moldeado es la capa 
interior del agente de tratamiento según sea necesario, y 
1& parte exterior del moldeado está provista de una capa ex­
terna compuesta» sin contener magnesio o con un contenido de 

9©*~ magnesio inferior al de la capa interior, de los miamos rna-



95.-

100.-

105.

110.-

115.-

120.-

teriales que loa componentes constituyentes de la capa in­
terior, catando dicho moldeado provisto de por lo menos un 
orificio para eliminación del gao, de un diámetro de más de
5 ffiffiU

La forma del moldeado del agente de tratamiento del hie­
rro en fusión de acuerdo con la invención se describirá aho­
ra, únicamente a titulo de ejemplo» haciendo referencia a 
los dibuáoa acompañantas, en loe iu®t

La Pig. 1 es una vista en perspectiva de un moldeado 
conforme a la presente invención, mostrando una forma (1) 
del agente de tratamiento q.ue se describe en la reivindica­
ción 1*

La fig. 2 es una vista en perspectiva del agente de 
tratamiento del hierro en fusión, de acuerdo con la inven­
ción, en cuyo agente el moldeado {1} representado en la 
Pig. 1 está provisto de un orificio (2) para eliminación 
del gas.

La Plg. 5 es una vista en perspectiva del moldeado 
descrito en la reivindicación 2, mostrando una capa inte­
rior (3) y una oapa exterior (4); y

La Eig. 4 es una vista en perspectiva del agente de 
tratamiento de acuerdo con la invención, teniendo el agen­
te contenido en el moldeado que se representa en la fig. 3 
una pluralidad de orificios (2) para extracción del gas.

Le acuerdo con el moldeado de la presente invención el 
magnesio se contiene en una dispersión uniforme? el conte­
nido de agua en menos del 1# se evapora gradualmente cuando 
el moldeado se pone en contacto coa la fusión a fin de absorber 
el calor de evaporación y evitar un repentino e instantáneo 
incremento de temperatura, estando provisto el molde de ele-

-  5 -
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125*?

130*-

135.?

140.-

145.-

130.-

mentoa pasa impedir la fraeturaoióa qu© podría originaras 
por una súbita elevación de la temperatura, manteniéndose 
aglutinados los componentes aditivos que rofio&a ©I ásgao­
slo por ©1 calor del acero en fusión, por lo que el mag­
nesio se retiene lo meaos posible en contacto coa la fu- 
sida* no fundiéndose dentro del aoerp fundido'y convirtién­
dose en gas por evaporación, emanando gradualmente desde la 
superficie de dicho moldeado y haoieodo posible determinar 
libremente la meada y tamaño dd moldeado que sean suficien­
tes pasa tales reacciones mediante la aglutinación del líg. 
en la fusión con los componentes reactivos, sustituyendo el 
i% por los componentes reactivos con la agitación do la fu­
sión, Para que escape el vapor de agua y el vapor de magne­
sio de dicho moldeado se requiere dotar d© poros al mismo» 
los oualaa sirven, aparte de para la emanación de vapores, 
para la prevención del rápido escape del magnesio al presen­
tar un determinado límite de aislamiento térmico a dicho mol­
deado, Además, los componentes aditivos se preparan de tal 
forma que la temperatura de reblandecimiento del molde pue­
de estar en la gama de 1000 a !4§osc de acuerdo con su rela­
ción de mesóla, de forma que el molde puede oomeaaar a re­
blandecerse un poco ates de loa 110020 que es la temperatu­
ra do ©vaporación del magnesio, para proporcionar una vis­
cosidad, es decir, un carácter anti-frao tur ao ión al moldea­
do y que pueda presentar una condición de reblandecimiento 
de basta 14502C que está dentro d® la gama fio temperatura 
del hierro en fusión tratado. Con tales acciones el moldeado 
puede mantener su forma como portador de magnesio hasta©! fi­
nal sin que se quiebro durante su uso.

Son inevitables las impurezas acompañantes tales como
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X55.

160.-

165*

170*-

175*

180.

5102, A1203, CaO, 8e205 y álcali en la magnesia, aisconia 
y titania que son componentes aditivos» Por la tanto, es­
tos componentes aditivos se seleccionan, adecuadamente en 
cantidad y calidad cuando se realisa.la mesóla hasta el 
punto de que el magnesio no se vea perjjudlclalmeate afec­
tado# Ademán, el contenido en ceniza del grafito, coque y 
carbón vegetal tiene el mismo componente material, que el 
anterior, y la arcilla y la bontonita contienen dichos com­
ponentes como los componentes o Impurezas principales (ál­
cali en particular) propios, ho mismo puede decirse con res­
pecto al contenido en canica, en resinas u otros materiales 
orgánicos. Dado que el aglomerante de silicato soluble en 
agua tiene una temperatura do reblandecimiento de menos ño 
145080» será suficiente mezclarlo en cada oaaslÓn de acuer­
do con sus componentes. Además, el moldeado se completa re­
vistiendo la superficie con una capa exterior (4), que pue­
de no contener magnesio o contener menos proporción de mag­
nesio, a fia de impedir que se proteos una reacción súbita 
al iniciarse el contacto con la fusión y practicando ori­
ficios encaminados a la eliminación del gas y acelerar la 
evaporación.

De esta manera el magnesio reacciona a la velocidad re­
querida sin efectuar una reacción rápida, de forma que la 
reacción del magnesio sea eficaz y sea suficiente utilizar 
una menos cantidad del mismo.

SI magnesio, que es el componente principal de la mez­
cla, se prepara con una granulometría inferior de 5 ®n y 
se distribuye de manera homogénea en dicho moldeado* los 
componentes aditivos empleados en la Invención tales como 
magnesia, sírcenla» titania, grafito, coque y carbón voge-
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tal, q.U’3 pueden no reaccionar coa el Maguesio o alguno de 
ellos producir productos dé reacción q.üe engendran el mis- 
so efecto incluso si reaccionan coa el magnesio, se mesóla», 
en gran cantidad. lo obstante, en pegüeña cantidad se m®s- 

185.- ola» los componentes aditivos gue tiene» viscosidad tales 
como la arcilla» beatonita, resinas (vasiss clases 'de sin­
téticas tales como las resinas tarmopláaticas o termoesta- 
bies, y resinas Batúcales toles como la colofonia» laca ea 
placas, laca Japonesa» acajú), colas (caseína, glútea) aglo- 

190,- morantes de tipo celulósico'(celulosa de metilo, celulosa
de oarbasimetilo) y aglomerantes de tipo carbohidrato (almi­
dón, doctrina, maná, goma arábiga, azuo&r» sorbitol, mani- 
tol). Xacluso estos componentes aditivos aue tienen visco­
sidad puede» utilizarse ea gran cantidad cuando el moldeado 

190,- está fabricado pos el procedimiento de baja presión de mol­
deo. Ss difícil revestir suficientemente la superficie Se 
magnesio coa meses del 255Í de componentes aditivos. Si ex­
cede del 85$ la cantidad de magnesio se hace demasiado pe­
queña coa lo gu© se origina una reacción demasiado retarda- 

200*- da, prolongando el tiempo de la eperaoióa y disminuyendo la 
temperatura de la fusión, ásí pues, estos dos casos resulta» 
Inadecuados. Un esees o del contenido de agua en más del 1$ 
puede originar un fenómeno de eclosión que rompa el moldea­
do» Podría resultar lo bastante bien respecto al contenido 

203*- de agua si el moldeado seco absorbiera la humedad en la at­
mósfera. En relación con la porosidad, la porosidad de menos 
del 20?» hace difícil la emanación de gas y la de más del 5G$ 
disminuye la resistencia a la rotura del moldeado, originan­
do u» peligro de fracturaeióa.

210.- Haciendo referencia a la gama de composición del agente
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tratamiento de esta invención, cuando dicho agente de 
tratamiento se sumerge en el hierro en fusión las porcio­
nes consumidas de dicho moldeado permanecerán tan vacías 
en el hierro en fusión según el moldeado se consuma comen- 

215*- asado por la superficie debido a que las partículas de mag­
nesio en el molde están próximamente acopladas y por lo tan­
to no se impedirá que el gas de magnesio de la capa interior 
so escapo» Además, el gas de descomposición de las sustan­
cias orgánicas en la composición, estimula una generación 

22o.~ de vapor de magnesio en cooperación coa el contenido de
agua, que contribuye a las funciones eficaces del magnesio.

131 agente de tratamiento de la presento invención pue­
de ser utilizado bien colocándolo en la herramienta acampa­
nada de inserción o insertarse en el acero en fusión al fijarlo 

225*- al extremo del vástago de inserción,
$1 agente de tratamiento de la invención puede producir­

se por cualquiera de estos tres métodos* método húmedo en ol 
que la composición de mesóla se humedece primeramente, homo- 
gonoisaftdo la mesóla y deshidratándola en un molde, con lo 

250,- cual se socal el método somi-húmefto en el que la composición 
de mesóla se realisa húmeda y se moldea a presión y el méto­
do seco en el que una meada seca se moldea a presión,

la siguiente tabla pone da manifiesto algunos ejemplos 
para el empleo del agento de tratamiento da la presento in- 

255.- vención.
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los ejemplos 1, 2, 3, 5, 6 y 7 se llevaron a cabo a fi­
nes fie desulfuración y el Ejemplo 4 oca la finalidad fie aña­
dir masáoslo para la producción fie hierro fundido de grafito 
esferoidal»

240,- En ejemplos comparativos ©a los que la misma cantidad
fie hierro ©a fusión se trató en el mismo caldero fie colada, 
la relación fie rsaoeión fiel Mg. estuvo comprendida entre el 
lo y ©1 20$, En el caso de masas de magnesio puro que m  in­
sertaron para tratamiento para hacer el contenido de asufre 

245.- entre el 0,010 al 0,015$, la relación estuvo comprendida en­
tre el 40 y el 50$ en el oaso fie insuflarse un pulverisado 
fie Mg-Al al 50$, y la relación estuvo comprendida en la ga­
ma del 50 al 60$ cuando se insertó coque impregnado para el 
tratamiento. So hubo ejemplo comparativo cuando la relación 

250»- fie reaooión fiel Hg. excedió del 60$ a diferencia fie lo que 
sucede en la presente invención.

Con objeto fie que el magnesio remanente sea, más- fiel 
0,60$ en el hierro en fusión para hacer una funfiioión fio 
hierro dfictil con la adición fiel magnesio, se requirió afía- 

255.- fiir magnesio en más fie 2,0 Sg/toaclafia fie hierro en fusión 
cuando la masa fie magnesio puro se insertó dentro fiel hie­
rro en fusión en un cucharón fie colada eon una capacidad de 
5 toneladas con cubierta y cerrado herméticamente impermea­
ble al gas, y cuyo interior1 se mantiene en un estado de pro- 

260,- siós elevada (5-4 Kg/cm )♦
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263#—

27G.«

275«

280.-

285.-

290.—

E$X VI IT BIC A G I 0 S E S

ÍB0CKDIMIBK20 BE BESübí’ÍJBACIQII ? IHQCüMCIOH 
BEL ¡tt¥!R‘ro m  PUSIOS" caracterizado porgue en al hierro en 
estado de fusión se inserta un moldeado para producir una 
reacción, en el fue el magnesio ea forma de partícula, pol­
vo o gramo de un tamaño aproximadamente menor de 5 om.» con­
tiene uno o mis componentes aditivos seleccionados del grupo 
de la magnesia, siroonia, titania, grafito, coque, carbón ve­
getal, arcilla, bentonita, resinas, cola» aglomerante de tipo 
celulósico} aglomerante de tipo carbohidrato y aglomerante 
soluble en agua de ácido silícico en proporción de un 25 a 
un 85$ x303? peso sobre el peso total del moldeado» y agua en 
menos del 1$ por peso, a fin de obtener una consistencia de 
reblandecimiento despule de la inserción del moldeado a tem­
peratura en la gama de 1.000 a 1.45020, y una porosidad en­
tre 20 y 50$.

2a)._»uu PEOCEBIHlENfO BE BESBIFOBACIOM B HíOCtjliáCIOIT 
BEL HIEBEO M  POSIOH” según la reivindioaoión anterior, oa- 
raoterisado por la inserción dentro del hierro en fusión, de 
un moldeado para produo ir una reacción, compuesto por una 
oapa interior en la que el magnesio en forma de partícula, 
polvo o grano, con un tamaho aproximadamente menor de 5 ram.» 
contiene uno o más de los componentes aditivos seleccionados 
del grupo de la magnesia, siroonia» titania, grafito, coque, 
carbón vegetal, arcilla, bentonita» resinas, cola, aglomeran­
te del tipo celulósico, aglomerante del tipo hidrato de car­
bono y aglomerante de ácido silícico soluble en agua ea una 
proporción del 25 al 85$ por peso sobre el peso total del mol­
deado» y agua en manos del 1$ por peso, estando comprendida 
la temperatura de reblandecimiento después de la inserción
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del moldeado en la gama de 1,000 a 1,45020,. y la porosidad 
comprendida entre el 20 y el 5G$j y una capa exterior com­
puesta, sin contener magnesio o con un contenido de magne­
sio menos que la capa interior, de los mismos materiales que 
los componentes de constitución de la capa interior en otros 
constituyentes,

3Q).-«ÜIÍ PE0QEDIMSÍI20 M  PESUXPIJEACIOIí E IBOOUMGXOH 
DEL Hipso M  PUSIQB" eegdn cualquiera de las reivindicado- 
nes 1 y 2, en el que el moldeado está provisto de, por lo me­
nos, un orificio para descarga del gas, de más de 5 una* de 
diámetro*

4S ) . - ,IUB PEOCEDBIIEiraO SE SEStfLFUMCIOI E XHOCBLACIOff 
SEL HIEBSO BE ESSiai».

La presente memoria descriptiva consta de catorce Lonjas 
foliadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo un 
total de trescientas sois lineas, i ' las presentes,

Madrid, 19 de Le 1.976
jcSE-'tvl.! TÔ y



AIKOH CO.( LTD. Hoja única.
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ESCALA VARIABLE
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