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Io presente invencién se relaciona con la recuperacién
de metales de chatarra y, mds particularmente, con la recuperacion
y refundido de finos, trozos y chatarragde magnesio y aleaoiohes
de magnesio,

El magnesio ha sido utilizado en cantidades hastante
gustanciales durante muchos efios, tanto en forma casi pura como
en aleaciones de elevado contenido en magnesio. Aunque el mag-
nesio y lhs aleaciones de elevado contenido en magnesio (denomi-
nadas de hquf en adelante como magnesio simplemente) préaentan
un peligrd de fuego muy sustancinl, ya se conoce la utilizacién
de mdquinas y otras operaciones de procesaAO especiales para conw-
trolar la posibilidad de aparicién de fuegos, y consecuentemente,
las fundiciones d; magnesio, partes maquinadas y partes formadas
fle otros procesos son empleadas normalmente en aplicaciénes Que
requieren propiedndes especiales tales como una baja densidad y
una elevada relacidn de redstencia a peso., Sin embargo, a pesar
del emples rutinario de magnesio durante muchos afios, con anterios
ridnd a la presente invencién no se ha encontrado ningin método
realmente satisfactorio para distribuir los finos, trozos y cha-
tarras de magnesio. En consecuencia, las sales de-méquinas y otrgs
oparaciones dp proceshdo del magneslio han constituido el problema
constante a la hora db distribuir el magnesio residual careciendo
de una vis prédoctica phra recuperar el magnesio para su utilizacién.

la presente invencién comprende un método y un aparato
para la rdeuperacién ¥ . refundicién de finos, trozos y chatarra'
de magnesio de un modd seguro, eficaz y prdéctico, siendo particu-~
larmente util para la recuperacidén de residuos de magnesio proce-
dentes de los talleres y similares, incluyendo polvos relativa-

mente finos, virutas de laminacidén y torneado y otras formas de

chatarra en diversas mezclas, teniendo con frecuencia una baja
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densidad de aglomerado.

El proceso de la invencién comprende dos etapas piinoi-
pales espscialmente la compactacién o peletizacién del mognesio
en pellets o galletas que tienen una densidad proxima a la del
material sdélido y la dlterior refundicién de los pellets bajo
condicidnes controladas pera reducir al minimo la oxidacidn y
proporceionar una maxima recuperacidén de los migmoa. Eatas etapas
se efectuan cada una de ellas de tal modo qie se permita la eficasz
recuperacién de magnesio en lo que respecta a cantidad, resol-
viendo ocon ello no solo los problemas de distribucidn sino tambien
obteniendose 1ﬁcentivos economicos directos para la recuperacién

de magnedio por este método.

La invenocién se describe a continuacidén, a modo de ejem
plo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:
La figura 1 es una geccidén transversal parcial de una

forma de iealizacidén preferida de la invencién;

La figura 2 es una representacidén esquématica de la fun
dicidn de pellets; y
Ia figura 3 es una representacién esquematica de una

forma de Pealizacidén alternativa.

‘Con referencia a la figura 1, un compactor tiene un alo
jamiento 20 que define una camara ¢ilindrica 22 que puede recibir
los finos; trozos y chatarra de magnesio a través de una abertu-
ra 24 situads en uno de los extremos de la misma, cuando el pls-
t6n 26 es retirado por un eilindro hidraulico 28, Una puerta 30,
soportada en los pivotes 32, cierra el extremo opuesto de la cd-
mara 22 y se mantiene en posicién cerrada por un pasador 34 so-
porkado pivotalmente del alojamiento 20 por el pivote 36. Un bra
g0 38 aceionedo por un pequefio e¢ilindre hidrdulico 40 estd conec-

tado al pasador 34 para hacer girar a este ¢ifimo desde la posi-
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eién cerrada jlustrade a una posicidn inferior no bloqueada., Un |
teroer cilindro hidréulico 42 esté situado entre el alojamiento
20 y la puerta 30 en une posicidén por encima del pivote 32 paras
abrir la puerta,

En una posicidén adyacente a la puerta 30, existe wna
ventilacién 44 que se extiende a una linea 46 para proporcionar
un ambiente controlado .en la cavidad 22, Preferiblemente,
una vdlvula de un solo paso 48, tal como una vdlvula de bola, es-
t4 dispuesta en posicidn adyacente a la ventilacidn 44 para evitar
el flujo inverso a través de la linea o conducto 46,

Después de cargar el peletizador con una carga & través
de la abertura 24, se activa el cilindro hidrdulico 28 con una
baje presidén al objeto de forzar las particulas de magnesio al
extremo ds la camara 22 adyacente a la puerta 30, proporcionando
cierta compactacién inicial menor de los trozos mdis frégiles ta-
les como virutas y exbulsando la mayor parte del aire de la cdma-
Ta 22. E1 cierre extremo porporcionado por la puerta 30 no es
hermético al aire, de modo que el aire de la cdmmia 22 pueds pa-
sar entre la puerta 30 y el extremo de la cdmara 22 a medide que
avanza el ristén 26, Se pueden proporcionar ventilacidnes en la
puerta 30 para alivial cualquier presidn de aire adicional que
pudiera formerse.

la primera etapa de compresién expulsa la mayor parte
del aire de la odmara 22 y recoge & las partfsulas de magnesio
en uno de los extremos, Puesto que la atmosfera que rodea al mag
nesio durante esta primera compresién es un ambiente oxidante,
esta primera compresidén deberd efectuarse con un calentamiento
y frioccién negligibles con las partéulas, no debiendo exceder la

presién de 103,500 KPa, sunque resulta adecuada una presién tan

baja como de 34.500 KPa e incluso inferior.
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Cuando la presién de la linea hidrailica 50, que sumi=- ‘
nistra al eilindro hidrailico 28, alcanza una presién 4indicati-
v de la baja presién deseada sobre las particulas de magnesio,
no invierte el movimiento del pistén 26 y se proporciona una at-
mosfera inerte al entonces volumen expandido de la,éémara 22 a
través de la linea 46, preferiblemente unes mezcla de SF6 Yy 002
oonteniendo al menos 5% en volumen de SFs,puefiriéndOQe una meze-
ola en volumen de 20 de SF4 y 80% de CO,. ILos cilindros de gis
52 y 54, que contienen cada uno de los gases, se proprocionan con
un regulador 58 para conseguir una presidén de salida de unos cuan
tos KPa oon reépeotg a la presidén atmosferica. Ias velocidndes
de flujo de gaa pueden controlarse mediante valvulus ajustables
58 y 60 y el flujo de gda puede conectarse y desconectarse median+
te las vdlvulas solenoide de control 62 y 64, ILos dos gases son
alimentadus a un tanquie mezclador 65 paraasegurar una combinacién
adecunda de los misnos antes de su suministro al interior de la
cdmara 22 e través de un regulador 67 y valvula solenoide princi-
pal 68 acoplada a un control 7Q para proportcionar un control au-
tomatico del suministro de gms, lLa presidén en el tanque mezcla-
dor me controla mediante uh'interruptor de presidén 69 y preferi=-
blemente los ciclos entre 590 y 760 KP; deberan ser establecidos
en aproximedamente 210 KPa mediante el regulador 67.

Después de la retirada del pistén 26 a una posicidén en
la cusl no se exponga en demasia la abertura 24, el movimiento
del pistén se invierte de nuevo y se interrumpe el flujo de gis
por la vdlvula solenoide principal 68. Mientras que el movimien-
to del pistén tiende a incrementar la presién del gis en la odma
ra 22, la vilvula de un sélo paso 48 evita el contra-flujo del

gies a8 la linea 46, de modo que el gas penetra y en el magnesio

contra la puerta 30 y escapa alrededor de la puerta, de modo que
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trds aleanzar el pistén 26 al megnesio, la etmosfera de aire ini-
oilaldlrededor de las particulas de magnesio ha sido sustituidae
por la mezcla de 002~SF6, permitiendose que se lleve a cabo una
compnatacidén a elevada presidn sin riesgo de fuego debido al ca-
lor y friceidn,

Bl pistdn 26 somete al magnesio a una presidén de come
pactacién qﬁe es mayor que el limite eldstico del magnesio, para
ageurar la produccidn de un pellet auto-soportante. Por ejemplo,
se ha encontrado adecuada una presidén de compactacidén de appoxi-
madamente 280.000 KPa., Se pueden emplear presiones mayores, aun-
que si bidn existe poca ventaja en los intentos de superar la
presién dd soldadura en frio puesto que el proceso estd proyecta=-
do para uﬁilizarég facilmente en la recuveracién de finos, trozos
y chatarra de magnesio a partir de varlas fuentes y, consecuente=-
mente, puede esperarse que el grado de soldadura en frio sea for-
tuito y pobre a causa de la presencia de oxidos, aceites de mew
canizado y otros contaminantes de la mezecla.

Al final de lacompactacién a elevada presién, se libe-
ra la fuerza sobre el pistén 26, se libera el pasador 34 y =e
abre la puerta 30. A continuacidn, el pistén 26 se extiende adi-
cionalmente para expulsar el pellet resultante y se retira pera
llevar a cabo otra carga. 7

En la forma de realizacidn preferida, se utiliza una od=
mara 22 que tiene un didmetro de 7,6 cm aproximadamente, habién-
dose consdguido pellets de una buena uniformidad en densidad,

con lomgitudes de hasta 7,6 cm, Sin embargo, por envima de es-

ta longitud, los pellets tienen pobres caracteristicas auto-sopor
tantes y su uniformidad de densidad es inferior a la deseads, lo

oual es indicativo de que para la presidén establecida se consiguen

mejores resultados gl la longitud del pellets resultante es igual
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o inferior al didmetro del pellet.

31 bien los pellets son auto-soportantes, los mismog
no son particularmente firmes desde un punto de vista eatructu-
ral, y por tanto, trds la expulsién del cilindro, la friccién
entre el pellet y les paredes del cilindro pueden causar cier-
ta retirada de las particulas superficiales de la c¢ara expues
ta del psllet. Esto se puede evitar o reducir al minimo propor
cionando una ligera conicidad en la cdmara 22 para lograr un
mayor didmetro en la posicién adyacente a la puerta 30 y/o median
te el empleo de un lubricante no contaminante sobre las paredes
de la cfmara, tal como un aceite de silicona. Puesto que la me-
jor situscién de la puerta 44 y la mejor situacidén del comienzo
de cualguier conicidad, dependen de la longitud del pellet a for-
mar, se obtienen los mejores resultados si se controla razona=-
blemente bien 1la cantidad de magnesio por pellet, {tal como medien
te una pesada aproximada de le carge o manteniendo el volumen de-
la onrga constante,

El controlador 70 controla el caudal de una bomba hidra
lica 72 a través de las vdlvulas 74, 76 y 78, que controlsn al
cilindro meestro 28 y a los accionadores 42 y 40 de la puerta,
El ciclo pompleto se termina en aproximadamente 20 segundos, de
modo que puede consepguirse un caudal de aproximadamente 3 pee
1lets 46 7,6 om de didmetro por 7,6 em de longitud por minuto,

Los pellets pueden refundirse facilmente utilizando
diversas ‘féonicas, Pn la figura 2, los pellets se encuentran api
lados en #1 talén frio 80 de un crisol de fundicién convencional
82, fundiendose a continuacién en presencia de una tamoafera con=~
trolada dirigide al interior del crisol a través de la linea 84,,

con preferencia una mezcla deSEGy'Coa, conteniendo conveniente-

15

mente de 2 a 4% de SF, o de 1 & 2% de SFgy que asegura una can-
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| se utilize una orientacién en general vertical, dque permite la

T
tidad adecuada de SF, en presencia del metal fundido, mientras
que se reduce al minimo la cantidad consumida de SPg.

Otros métodos para fundir los pellets incluyen la susg-
pension de los mismos en un cesto sobre la superficie del metal
fundido en un crisol de fundicidén, para permitir el calentamien-
to y fundicién gradual de los pellets en presencia de un gas inep
te, tal como una mezcla de SEG y 002.

Se puede emplear la fundicién empleando técnicas funden
tes, pero no son preferibles debido a la dificultad a 1la hora de
evitar la oxidacién de los pellets, humectacidén indeseable de

la superficie por el fundente asi como por las inclusiones de fund

13

dentes y la expu}sidn indeseable,deliﬁ vapor por el fundente a
la atmosfera, Con los fines, trozos y chatarra de magnesio, puew
de estar dsociado contaminantes volatiles, tales como aceites de
mecanizadd, que ge expulsan durante el calentamiento de los pellets,
Con -referencia ahora a2 la figura 3, en donde las par-
tes identificadas por nimeros sepuido por letras mindseulas (a)-
tienen la misma funecidn y finalidad que las partes de la forma

de realizmcién de la figura 1 identific~da por los mismos nimeros,

eliminacién de la puerta de carga 24 de la forms de realizacién
de la figura 1, ya que la cargan se puede conseguir facilmente a
través de la puerta 30a situada en el extremo superior del cilin-
dro. Despuds de efectuada la carga, todo el conjunto se hace gi~
rar unos 1802 alrrededor de los pivotes 90 antes de la compacta~
cién, de modo que la carga ciegav antra la puerta 30a, La orien-
tacibén generalmente vertical en combinacién con la carga a través
de la pueidta 30a proporciona una carga mds wniforme del material

sin compattar, lo que se traluce en la obtencidn, en el proceso

de oompacﬁaoidn'de un pellet mds uniforme.
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Esta orientacién es particularmente ventajosa cuando
se compacta material bastante fino, puesto que la forma de rea-
11za916n de la figura 1 tiende a traducirse en el depédsito inicial
del material en uno de los lados del cilindro antes de la compac-
tacidn, favoreciendo la obtencién de un pellet menos uniforme, a
menos que se limite el tamaiio de los pellets.

Dentro del alcance de la invencidén se pueden llevar a
cabo otras modificaciones., Por ejemplo, la purga del aire y con-
trol del dnbiente se pueden conseguir utilizando técnicas de vacio

o ds flujo.
Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

as{ como la manera de¢ realizarlo en la prdctica, debe hacerse ¢o

@

tar que las disposiclones anteriormente indicadas son susceptible
de modifitaciones de detalle, e» cuanto no alteren su prinecipio

fundamentifl,
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RETVINDICACIONES

1. Procedimiento para compactar finos, trozos y chata-
rra de magnesio y de aleaciones de magnesio, caracterizado por—
que comprende prensar el magnesio a baja presién para recofer
el magnesid en uno de 109 extremos de una cdmara confinada de unq
prensa ¥y expulsar una porcién sustancial del aire de la cédmara;
retirar el elemento dé prenssdo mientras se introduce una atmos-
fera inerth en el voldmen en aumento de la cémara; y nrensar el
magnesio d wna elevadd presién para concentrar el magnesio a un
pellet autb-soportantd,

2+ Procedimiento segin la reivindicacidéni, caracteri-
vado porque la baja presién es inferior a 103.500 KPa.

3. Proc;dimiento segin la reivindicacién 1 § 2 caracte-
rizado porque la elevada presidn es sureria al limite eldstico
del magnesio, tal como 280,000 KPa aproximadamente.

4, Procedimiento segin la reivindicacién 1, 2 6 3 ca=

rooterizado porque la atmosfera inerte es una mezcla de 002 Yy SF6'

preferiblemente de 80% en volumen de 002 y 20% de SF6 aproxima..
damente.

5. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores caracterizado porque el elaménto de clerre en uno

de los extremos de la cédmara es permeable a los gases para permie-

medimnte un piston que sze extiende al interior de la cdmara des-
de el extremo opuesto de la cdmara y la atmoafera inerte se intro
duce a una velocidad al menos igual a la velocidad de aumento de
volunen dé la cdmara trds la retirada del pistén.

6. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicecio-

nes anteriores, caradterizado porgue se libera la presién sobre

el pellel, se abre la cémara y se expulsa el pellet de la cdma-

o
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ra utilizando el elemento de prensado.

T+ Prodedimiento segin cualquiera de las reivindiica-
olones anteriores, caracterizado porque log pellets de magnesio
se calientan en una segunda atmosfera inerte para fundir los
pellets,

8. Procedimiento segin la reivindicacién 7, caracteri-
zado porque la segunda atmosfera inerte es una mezcla de 002 Yy
SF6 conteniendo preferiblemente de 1 a 4% en volumen de SF6 apro-
ximadamente,

9, Procedimiento segdn la reivindicacidén 7, u 8, carac-
terizado bporque la etapa de calentamiento incluye el apilado de
los pelléts sobre el taldén de un crisol de fundicién de magnesio,
frio, que contiene ld segunda atmogfera inerte y fundir el ta=~
1én y pellets de magnesio,

10, Procedimiento segin las reivindicaciones anterio-
res carscterizado porque el magnesio se prensa a pellets en una
primera atmosfera inerte con una presién que supera al limite
elaztico del magnesio y a continuacién los pellets de magnesio '
se funden en une segunda atmosfera inerte.

11, Procedimiento para compactar finos, trozos y chata-
rra de magnesio y de aleaciones de magnesio, tal y como queda sus-
tanocialmente descrito en la presente Memoria e iluatrado en los
ad juntos dibujos. ' o

Egta Memoria consta de diez hojas, escritas a miquina

por una 86la cara.
Madrid, &7 HET, 1976

TELEDYNE INDUSTR
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