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La presente invencidn se refiere a una mejora en ol
agente desulfurante o inoculador para el hisxyo en fusidn,
slendo ¢l principal y eficaz componeute de dicho agente el
uagnesio.

De una manera clisica se couove que el magnesio metd-
lico tieme propiledades excelentes cowns agente de trataniene
to paras la desulfuracidn, inoculacidn o accidn similar del
hierrv en fusidun. No obestante, per el contrario, el wague-
gio sobrenads a una stapa primaria siendo consumido con
efectos pernicliosos tales como la oxidacidn, por wmedio del
calor desprendido por el hierrpo en fusidn debido a su peso
reducido, bajo punto de ebullicidn y la rdpida reactividad
del wagunesio cuando se utiliza. Por una parte, &1 wagnesio
presenta desventajas por notoria deficiencia en la reaccidn
debido a que lg uwayor parte del magnesio no tiene mccién en
las reaccionss principales tales como la desulfuracidn, ino-
culacidn y adicidén del componante al hierro en fusidn, de
maners que un sgente deo tratamiento de esta c¢lase debowd sex
nitilizado en una proporeidn extraordinaris y en gran canti-
dad, Para evitar estas desventajas se efscifia tradicional=-
wente la insercidén del agente de tratamiento a tanta profun-
didad como es posible por debajo de la superficie del hiexrro
on fusidn por wedio do un instrumento de insercidn o lauza,
o la inyeccidn por soplado eu ¢l hierro fundente, y ocasio-
naluente afiadionde magnesio en masa, reglizaudo uns iuser—
cidn hermética al gas del instrumento de insercidn denlro
de la fusidn & través de la cublexia del caldewo de colada
hermético a la presidn. Ko obatante, en la mera insercidn o
inyeccidn por soplado del magnesio, dste flota instantdnea—

wente en la wass er fusidu hasta oviginar su escape y es di-
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£i01l neutralizar dichas desventejas de manera suficlente.

Con referencia sl caldero de colade hermético resis-
tonto a la presidn, pare tratamiento bajo presidn ba de ser
de forms- que pusda lmpedir la evaporscidn del magnesio, aun~-
que 4o hecho, &n la prédotica, estdé limitado m un tauwaflc e~
queHo debido a lo complicado de su oconstrucoién. Ios calde-
yos de volade herméticos resistentes a la presifn, de gran
tanafin, requieren una luportante cantidad de gastos de fa-
bricacidn y wanteniniento y carecen do un valor indusirial
positivo,

Con objeto de elimiunsr tales desventajas sowetiendo
process ol magnesio, existe otro wétodo conceido de contro-
lar la proporoidn de reacoldn de tal msnera que aprovechan—
do la conatitucién £isica de wateriales porosos tales couo
¢l coque, refractarios porosos y esponja de hierro, sstos
materiales se ilupregnan de uwagneslo de maners qua ¢l magne-
sio puede no estar sowetide al calor exterior de uas manera
instantdinen. Dade gque los poros Ge los waterigles base no
son de tamafio f£ijo, el maguesio, por lo tanto, no puede dis-
tribulrse uniformeumentes en los walterisles base, por lo nis-
wo, la reaccidn puede no ser uniforme y eu ial caso no obte-
nerse los efactor deseados.

Partioularmente en el caso de tratarse de una fusidn a
una tompersturn supericr a 140020, ep difiell conseguir que
¢l wagunesio iwmpreguando sez fino, porque es ineviteble que
los poros de dichos materiales poxvsos se dilaten z un de-
teruinado grado debido a que loe poros no se produjeron in-
tencionadamente. Por ende, la penetracidu del calor es lo
sufioientemente rdpida para incrementar la preporcidn de
avaporacidn del negnesio, Ge wmanera gue se hace diflcil re-
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gular laz proporcida de evaporacidn del mugnesio, pudiendo.
egcapar el magnesio incorporado, en un corto espacic de
tiempo, disipavse y ser consumido antes de que gjerss sus
funciones y produzca los efectos prsvistos.

Is debido a esto por lo que dichos materiasles ge vonw
gideran inadecuados pars un tratsmiente a olevada tempera~
tuare.

Eata invencidén se refiers & uns mejora sn ¢l procedi-
uignto do tratenisnto cvon la gue ol magnesic zeacolionz ds
uns waners nds sficaz, Le invencidén se caracterise por el
nétodo de traitmmiento dsl hierro en fusidu utilisande sl
magnesic, la cual estd coupuests por la utilizacidn de un
moldeado e ¢l que el umagnenio eu foruws de parbtienlas, pol-
V0 ¢ grano, teniendo una gramlowetris aprozinadamente me-
nor de 5 mm, y conteniends une o nds gomponenies aditivos
seleceionades dol grupo de lo mognesis, zirconia, titanis,
grafito, cogue, cerbléan vegetal, aveills, benitonits, vesiuzs,
oovla, asglonsrante de tipo celuldsicoy agloumcpante de tipo
carbobhidrato y sglomeranis soluble en smua de doido siliciw-
go en un 25 a un 85% por peso sobre ol peso foltal del wole
deado y agua on menos do un 1% por peso, pars que la tompo~
raturs do reblandeciviento después del moldeo esté couprohne
dida entze 1000 y 145080, y la porosidad comprendida en la
gang del 20 8l %0%. Ia invencidun teubidn se cavsvierizs por
proporoionar dicko uwedio de tystemiento a basz do maghesio
del hicrro en fusgifn, em el que dicho moldeado em la caps
interior del agente de tratonients sogin ses nscemario, ¥
1lg parte axderiocr dol woldeado estd provisis de una capa ¢xX-
terna compuesta, sin conboner mageesio o con un coutenido de

naghesio infexiovr al do ls capa iulerior, do los nismos nge-
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teriales que los componentss constltwyentes de la capa ino-
terior, estando dicho woldeado provisto de por lo uwenog un
orificic pars elimimacidn del gas, de un didwetro de mde de
5 wm.

Ia forme del woldeado dol agente de tratamiento del hie-
rro en fusidn de souerdo con la invencidn se describird aho-
ra, unicamente a titulo de ejerplo, haciendo referencie a
los dibujos acompeilantes, on los ques

Ia Pig. 1 es uua vista eu pevspectiva de un moldeado
conforme & 1la presente invencidn, mostrando una Lorma (1)
del agente de tratamientc que se describe oun lg reivindica-
eidn 1.

Ta Pg. 2 es una vieta en perspectiva del agente de
tratemionto del hierro en fusifn de acuerdo cou la iunvel-
¢idu, en ouyo sgente el moldeado (1) represeutado en la
#g. 1 estd provisto de un orificic (2) para eliminacidn -
del gas.

‘Ia Fig. 3 os una vista en perspectiva del moldeado
descrito on la reivindicacidn 2, wostrande una capa into~
rior (3) y una caspa exterior (4); ¥

ia Pig. 4 es una vista en perspectiva del egeule do
tratonieuto de acuerdo con la iunvencidén, tenleudo el agen~
te contenido en ¢l woldeado que se represeuta en la Fig. 53
una pluvalidad de orificios (2) para oxtraccibn del gas.

Do scuexdo con ol moldeade de la presonte invencidn el
maguesio se contisne en una dispersidu uniforme; el conte~
nido de agua on menos del 1% se evapora gradualuwente cuando
¢l moldeado se pone eu contacto con la fusidn a fin do absorber
al calor de evaporacidn y evitar un repentino o iustantdneo

incremento de¢ temperatura, estando provisto ol molde de ele-
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mentos para inpedir la fractuvacidn gue podrfs originarvse
por una stbita glevacidn de la temperaiura, wanteniéndose
sglutinados log componentes aditivos que rodesn ¢l mugng-
gio por ol cplor dol amcero en fusidn, por Lo aue el mag-
nealo se retiene 1o wmenoas pogible en contacto con 1z fu-
sidn, no fundidndose dentrn del goere fundido y conviriida-
Goge on gas po¥ evaporacidn, emanando graduslmente desde la
supexrficie do dicho moldeado y hacieunfdo pesible dederminay
llbromente la mezcle y tamafio dol woldsado gue gean suficien~
te9 para tales ueacolionss mediante la sglubinacidn del Ig.

en la fusidn con los componenies reasttivom, sugtituyendo ol
Mg per los componentes reactivos con la agitecidn de la fu-
gidn. Pave que escape ol vepor de agua y ol vapor de wasue-
slo de¢ diche moldeado s¢ requiere doltar Ge poros sl wismo,
los cuslea airven, aparte de pa¥z la emanacidn de vapores,
para la prevoneidn del rdpido escape del magnesio ol prosen~
tor un ﬁetezmiuaﬁo limite de aislaniento térmico a dicko wol-
Qeado, Ademds, los nampaﬁaumas editivos se preparun de tal
fgzma que la temperaturs de reblandecimisnto del weolde pue-
de estar en la gewe de 1000 a 14508C d¢ scuerdo con su rela-
aldn de wszela, de forma que el molde pusde tomenszar o ro-
blandecerse un pocomtes ds loa 11002C que es ls tempezatu~
ra de svaporacidu del uagnesio, pars proporcionir ups Vige
cogidad, es deciv, un cavdcler snlbi-~fracturancidn zl woldes-
do y aue pueds preseunbtar uns condicidn de reblandsoimieudo

de hasta 14502C que estd dentro de la gowma de tonpezaiura
del hierrzo en fusidn trvatado. Con tales asciones sl meldeado
puede mentener su forma couo poriodor de mognesio hastoel i
fial gin que se guiebre durante su uso.

Son inevitables las iupureszas acompafinntesn tales como
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5102, AL20%, CaDy Pe203 y @lcall en la magnaegia, zirconin
vy titania que son conpounenies aditives. ror 1n fanto, ea-
ton componeutes aditivog se selsccionan adecnadamente en
cantidad y calidadl cusndo se realiza. la mescla hasta el
punto de que el wagnasio no s¢ vaa perjudicialmente afoc-
tado, Adewdn, el contealdo en cendzs del grafito, cogus y
carbén vegetal tiene el misuo componente uaterial que el
anterior, vy la aroilla y la bentonits coutionen dichos come
ponentes como les oomponantes o impurszas principales (dl-
eald en particular) propios. Lo wmismo puede decirse con res-
peato al contenido en ceniza, en resinas w. obros matoriales
orgdnicos. Dado que el sglomerante de silicabo soluble en
agua tione una tawmperaturs do reblandeciuiento de menos de
145040, serd suficients mezelavlo sn oada ocasién de acuer-
do con sus componsntes. Adends, el moldendo se complsta re~
viatiende la superficie con uns capa sxterior (4)y que pue-
da no contener magnesio o contenor uenos proporeldn do uag-
nesio, a £in de jupedir que se produzcs une reascldn sublte
al iniciarse ¢l coubtacto con la fusidn y practicernde ori-
ficins cncaminados o la aliminacidn del gas y avelerar la
avaporacidn.

Do esta manera el magnesio rsacciona a la velocidad re-
guerids sin efectuar uns reaccidn rdpida, de forma que lo
reaccidn del magnosio sce eoficaz y sea sufleionte ubilizor
uug menos cantidsd del miswo,

L% usgnesic, gque es ol componente principal ds la mez-
ola, oo propars con una granulometris inforlox de 5 um. ¥
ge distribuye de waners homogénes en dicho moldeado. Iog
copponentes aditivos eupleados 9u la invenoidn tales como
wagnesia, zirconie, titania, grafito, coque y oarbin vego-
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tal, que puedeu ao rescclopar cou el maguesic o glguno 4o
agllos producir produchos de reageidn que sugendran ol mls-
wo efevto iucluso sl reaceionan con el uegnesio, ¢ mezclan
eu gran cantldad. No obgtante, en ﬁequaﬁa eaaﬂiﬂaﬁ B8 WUeZ-
clan los couponentes gditives que tleunen viacpsidad tales
oono la aﬂéilla, beutonita, resiues (variss olases de sia-
téticas tales como 1as resiups termopldsticas o fermoesta~
bles, y resings vaturales itales como la colofonmis, laca en
plaoas, laca japouesa, acajd), colas (caselas, gluven) aglo-
merantes de 4ipo celuldsice (celulosz de wmeiilo, celuloss

de carboxiwetilo) y agloweranbtes de tipo carbohidesto {aluiw
ddn, dextwrina, mand, gowa ardbiga, amucmr, sorbitol, usni-
tol). Incluse cstos couponenies adiltivos que fiencn viscow
sided pusden utilizarse en gren canbided cuendo ol woldeade
astd fabricado por el procedimiguio de baja presidn de wol-
deo. Bs dificil rzevestir sulicisnileunenis la superficie de
uagnesio con wenos del 25% de componentes aditives. Si ex-
cede del 85% la ¢antidad de uegnesio se hace ﬁemasiaéa'pe~
Yuefia con 1o gue se origina uns reaucidn demasiads rebtarda~
de, prolongando el Ficupo de la gpevacidn y dismiouyendo la
teuperstura de la fusidn. Asi pues, estos dos cason resulian
inadecuados. Un exceso del contenido de ague ea uds del 1%
puede originsr un fendumeno de explosidu que roumpa 6l moldsge
do. Podris zesultar Lo basiaube blem respecto al conbenide
de ggua 51 ol moldeado seouo absorbivrz ls humedsd sn la ale
wésfera. En relscifn oon la porosidad, la povcsidad de msnon
del 20% hace @ificil la euwanacibn de gas y lo do mds del 50%
disminuye la resistencia g la zotura del woldsado, origiuvan-
do uu peligro de fracturacidn.

fisoiendo referencia a la gamz de couposicidn del ageunte
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de trotomiento de esbn invencidn, cuando dicho agente de
trataniento s¢ sumerge on el hierro en fusidn las porcoio-
ton consunidas de dicho moldeado permanecersn %an vacins

en ol hierro en fusidn segin el woldeado so conguma comen~

zando por le superficie deblde o que les paxbiculas do wag-
gesio en el molde emtdn prézimamente scopladas y pox 10 fon-
to no se impodind que ol gas de magnosio de la capa interloxr
g0 escape. Adends, ¢l pgas de descomposicidn de las susian-
olas orgdnicas en la composicidn, estluula una ganaracidn
de vapor de uagteslo en cooperaciin cou el contenido de
agua, que contribuye a les funalones oficaces del magnoesio.

11 ngente de tratawiento de Ia prasento invencidn pus-
de por utilizado bicu oolocdndolo on la herramlsuta acampa~
nads do insercidn o iusertorse on el acero en fusifn al fijarle
al extraumo del vdntage de inseroidn.

Gl agenie de fratamisnto ds la dnvencidn pusde producir-
se por cuaiquiera de owtos tres ndtodoas método himedo en ol
gne la cowmpogicifn de memcla se humedece primeraments, homo-
gonaizaido la megola y deshidratindola en un molde, gon lo
cusl ve secas ¢l método sowi-hiimedo en ol que la composicidn
de wezcla se realize hinmeds y pe molden a prosifn y el mdto-
do gsecos on el gue una wmoezela socs g8 noldea a preaidn.

Ia siguiente tabla pone de mapifiesto glgunos ejemplos
pars ol emplev del agente de fwatamiento de le presente io~-

wancidn,
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Ios ejemplos 1, 2, 3, 5, 6 ¥y 7 se llevaron a cabo a fi-
nes de desulfuracidén y el Ejemplo 4 con la finzlldad de alia-
dir maguesio parn la produceidn de hierwro fundide de grafito
esfernidal,

En ejemplos compaiatives ¢n los que la wisua cantidad
de hiexro en fusidn se tratdé en el wiswo caldero de colada,
la relacidn de rsaccidn del iig, estuvo comprandida entre el
10 y ol 20%, En el caso de mapas de magnesio pure que se ipn-
sertaron para tratamiento paza hacer sl couienido de azufre
entre el 0,010 al 0,015%, la relagidn estuve voupvendida en~
tre el 40 y el 50% en el ocaso de insuflavrss un pulverizado
de Mg-Al al 50%, y la relacidu estuvo comprendlda on la ga-
vg del 50 al 607 cuando se insertd cogque impregnado para el
{tratemisnto, Ho hubo ejemplo comparabivo cuando la relacidn
de reaccidn del Mg. excedis del 60% a difevenscia de lo que
sucede en la presente invencidn. '

Con objeto do que el wagnesio remounente seq nds del
0,608 en ¢l hiermo en fusidn pars hacer unz fundicidn de
hierro ddctil con la adicidn el magnesic, se requirid alia-
dir wognasio en wds de 2,0 Eg/fouelads de hilerrs en fusidn
cuznic la masa de magnesio purn S imsertd demtro del hiew
rro en fusidn eu un cughardn de colads con usa capacidsd de
5 4oncladas oouw cubilerta y ceryade hevwméticgmphte imperuesn-

ble gl gas, ¥ cuyo interlor se mantiens e un sstado do pre-
pidn elevada (3 ~ 4 Kg/cmg).
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BEIVINDIGCACIONES

16).~"Ul PROCEDIMIENTO DE DESULFURACION E INOCULACION
DEL HIERRO EN FUSION® caraatsriaédo porque eu el hlerro en
eatado do fusifn se inserta un meldeado paxa.proauoir una
reacoiln, en el que el magneaia on forme de particnla, pal—
Yo o gramno dn uG tamaﬁn apraximaﬂamanme menoy aa 5 mm., GOnr
$iene uno o maﬂ componentes aﬁiﬁivos golecclonados del grupo
de la magnesia, gireoniz, titenia, gralfito, coque, sarbdn ve-
getal, arcilla, bauxauita, resioas, cola, aglomerante de %ipo
caluldsiont aglamemanxe de tipo oarbohidrato y aglomerante
soluble en agua de doids silicico en prcpuraiéu de un 25 &
un 85% por peso sobre el peso total del mnldaédo, y agua en
menos del 1% por peso, & fin de oblener una conaistencia de
reblandecinients después de la insercidn del wmoldeado a tem-

- peratura an la gama'ﬂe 1,000 8 1.450%C, y una porosidad eu~

tre 20 J 50%0
28).~"UN PROUBDIMIENTC DE DESﬂﬁFURAGION'E INOCUDACION

$ET, HIERRO EN FUSION" gegin la reivindicacidn amterior, oa-
ravtorizado por la insevcidn deutro del hierro en fusidn, de
an moldeado para produc ir uns reaccidn, compuesto por una
pape. interior en la que el wagneglo en forua de partioula,
polvo o grano, con un tamafio aproximedamente menor e 5 mm.,
contilena uno o wds de los camponanﬁaa aditivos selevcionndos
del grupo de la maghesdias, zirconia, titania, grafivo, coque,
carbén vegetal, sreille, bedﬁanita, resinas, oola, aglomersn-
%6 del tipo celuldemico, sglomerante del tipo hidrato de car-
bono y aglomerante de deido silioico soluble enb sgua en una
proporcifn del 25 al 85% por peso sobre ol peso fotal deoll. wol~
deado, y agus en manos del 1% por peso, estande comprendida
la tomperatura de reblandecimiento despuds de la insercidn
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del woldeado en la gawa Ge 1,000 a 1.4502¢, y la poxosidad
comprendida enfre el 20 y el 50%; y una capa exterisy cou-
mesia, éin contener maguesio o con un contenido de wagne~
sio meror que la capa inferior, de los mismos weteriales que
los ocmponentea de constitucidn de la capa interiox en Gtros
eanatituyentes .

38).~"UH PROGEDIMIBHTG DB BESWURAGIOB E IN@UUEAGTOH
DEL HIERRO EN FUSION® aegdn eualquiez*a de 3.@.5 reivm&z.eacz.a~
nes 1 ¥ 2, en el que el molaeaaa ea%a ;grov:x.sf;o &e, pox Lo me-
noty un azzixicin pava deaaarga del gas, 8o mhs de 5 um, de
didmotro, :

4%).~"UN PROCEDIMIENTO DE DESULFURACION § INOCULACION
DEL HIERRO EN FUSION". '

Is prasem:_a memo;:ia descriptiva consta de catoree hojas
foliadas y uecanografiadas por uns sola. gara, componiendo un
fotal de trescienkas seis 1inea», ineluiéias lag presentes.

Madrid, 19 ds Qe*l:ubra de L.976,~
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AIKOH CO., LTD. Hoja Unica.
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