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PATENTSR®R DE INTRODUCCION

-

por DIEZ eiios

cuyo privileglio se solicita pars todo el te—
rritorio nacional, sus colonias y el Protec—

torado de Marruecos, & favor de 3
DOITTAU PRODUITS INuTALLURGIE

Sociedad fravcesa de Responsabilidad Limita-
Ga, domiciliada en CORBLIL (Seine et Oise),
Prancia, relativa & :

"PROCEDINIENTO IMsJORADC PARA DL MANTuHIBIEN-
TO &N ZSTADC Ui FUSION Ui LAS LAZARCDAS O Ca
BuZA3 DE LINGOTLES DR PURDICIONY,

(A los efectos prevenidos en el Art? 70 del

vigente bstatuto sobre Propiedszd Industrisl,
se declara gque corresponde & la Patente Lran
cesa n? 1,084,725, solicitada en 12 de junio
de 1954 por el mismo titular).
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MLLIGRIA DuSCRIPTIVA

Es sabido que en las industrias de fundieidn
o funderizs se utilizen productos exotérmicos gue tienen
por finelided ceder celorias & la mesa metalica de las
cabezas de los lingotes de fundicidn o mazarotas y con
cllo mantener dicha masa en ezstedo liquido durante toda
la duracidn del proceso de solidificacidn del lingote,
permitiendo asi compensar, con una aportacidn de metal

en fusidn, las contracciones del metsl del lingote, = -

Los productos cxotérmicos conoecidos pueden
ser clagificados en dos grupos, los gue son utilizados
como lechos de cobertura y son extendidos en polvo sobre
la superiicie de la mazarota, y los gque son utilizados
¢n forua de noyos colocados en diferentes puntos del
chaglis de la mazarota, por o¢jemplo, en forma de anillos

en ¢l punto de unidn entre mazarota y lingote, — — — - -

Bl procedimiento mejorado que constituye el
objeto de la invencidn se refiere al mentenimiento en
estado de fusidén mediante productos exotérmicos del se-
gurido grupoy es'decir, los quo son susceptibles de ser

moldendos en placas O NOYOS, — — = = = = = = = = = = = =~

11 procedimiento, consiste esencialmente en
utilizar el producto exotérmico aglomerado en forme de

un revestimiento de la pared del chasis de la mszarots
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o0 de la parte superior de la lingotera, disponieéendo

una lémina de aire entre la pared 'y al menos una parte

del revestimiento eX0t8rIiicoe = = = = = = = = = = = =

La lémine de aire e¢stablecida entre el reves-
timiento exotérmico y la pared, lémina cuyo espesor
estd comprendide entre 5 y 10 mm., actia como calori-
fugo y evita las importantes pérdidas de calorias que
de 1o conbrario se producirian por cohductibilidad,
entre las partes del producto cxotbérmico y del chasis
de mazarota o de la lingotera que se encuentran en
contacto. Ademids, el producto exotérmico moldeado es
permeable & los gases o fluldos;éstos atraviesan el
revestimiento exotérmico y escapan por la parte supe-
rior del espacio comprendide entre dicho revestimiento
¥y el chasis de la mazarota o de le lingotera. Asinismo,
para facilitar la ascensidn de los gases ocluidos en
el seno del metal en fusidn, se prevé la circunstancia
de achaflenar extensamente la base del revestimiento
exotérmico, con lo cual, por otre parte, se svita la

formacidn de puntos calientes. — = = = = = = = = = - -

La accidn calorifuga de la lémina de aire,
esegura una homogeneidad térmica en la mazarota; el
metal desciende regularmente y la supsrficie de asenta-
miento de la mezarots es plana. &1 procedimiente segin
la invencidn, permite ﬁues, reducir las dimensiones de
la mazarota y especialmente su altura. Ademés todas las

calorias suministradas por el producto exotérmico son
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utilizadas para el calentamiento adicional de la mazaro-

ta: se puede, pues, reducir igualmente la mass de produc—
tos exotérmicos a emplear para une wmazarota de masa dada,
Lstos dog fTactores reunidos dan por resultado una econo-

P4 s
mie muy apreciable, — = = = = = o - - - - - - - - - -

Lo presente invencidn tiené igualmente por
objeto las placas, glementos o revestimientos monoblogue
aglomerados en productos exotérmicos para la puesta en
practica del procedimiento, y en perticular tieme por
objeto, los revestimientos monobloque previstos para
adaptarse con juego en el interior de los chasis de la

mazarota o lingotera, = = =~ = = « = = = - = = =« - = = =

Bl revestimiento puede ser monobloque, pero de
preferencia serd realizado en varios elementos, consis-
tentes en placas plenas o0 incurvades segin la seccidn
del chagis de mazarota., El espesor del revestimiento
dependeréd de las caracteristicas exotérmicag del produce
to empleado y del nimero de calorias a eportar. Le al-
tura del revestimiento debe ser la de la mazarota en
estado liguido, aumentada en el espesor de la cobertura

8X0téITICE, = = = = = = = = - = = .. e = .- -

El revestimiento se ajusta en el chasig de
mazarota o en la lingotere y su oolbcacién se agegura
por lineas o superficies de contacto que resulten, bien
de salientes exdstentes en la cara interna del chasis

de la mazarota o lingotera, bien sea de relieves exis-



~

& F

73425

tentes en la cara externa del revestiwiento exotérmico.

g:\ﬁw

El mantenimiento en su posicidn es obtenido por inter-
80. posicidn de una ligera capa de pegamento refractario
entre las superficies en contacto, Cuando la seccidn
. de la mazarota presents angulos, las paredes del reves—
. timiento se empalmen por una extensa superficie de ajus-
te, puesto que los dngulos vivos favorecen la solidi-
85. ficacién en las aristas e impiden el descenso regular

del metal por toda su periferia, - = - - - -— - - - -

Bl material de funderias necesario para la
puesta en ejecucidn del procedimiento de acuerdo con
- . la invencidén, tal como chasis de mazarotas, reslces o

g0, sombreretes, partes superiores de lingoteras, etc., deo=-

o

wE

berd ser modificedo de manera que su pared interna pre-
sente bandas o superficies salientes, por ejemplo, una
banda continua en toda la periferia de la base y bandas

longitudinales sobre las paredeS, = = « =« =« = = = = =

95. g de hacer notar que el revestimiento exotér-
wico no es utilizable més que pars una sola colade, lo’
gue obligza a prever una fabricacidn y un montaje en el
chasis o la lingotera fécilmente reslizables en serie,
Lsta falta de reutilizacidn y la fabricacién en serie

100, de los revestimientos presenta, no obstante, la ventaja
de amegurar la constancia de volumen, tanto de la maza-~
rota, como del producto exotérmico utilizado. El reves—
timiento por separado, que permite ser fédcilmente des-

trufdo, facilita el vaciado de los chasis. Istos chasis
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guedan sometidos a temperaturas menos elovadas, y no

3¢ presenta agarrotamiento alguno del lingote de maza-—
rota sobre los mismos, por mds que la curacidén de su

utilizacidn se aumente considersblements, — = = = = = =

A continuacidén se describe un ejemplo de
realizscidn del procedimiento segin la invencidn, ha—

ciendo referencia al dibujo anexo, en el cual @

Figura 1 es una seccidn en alzado del chasis

do la magarota y de su revestimiento; —~ — = =« = = = = =

Figura 2 es una semiseccidn por la linea

TI-IT de Figura 1o = = = = = = = = = = = = = = = = = =

£l chasis de la mazarota (1) estd montado

sobre una lingotera (2). Bl chasis tiene seccidn cua~
drada y congtituye un tronco de pirdmide. Toma apoyo
sobre ol borde superior de la lingotera por una exten=
gidn o brida (3) que se prolonge de 5 & 10 mm, hacia

el interior, formando una banda continua (4) en relieve
por todo el recorrido de la base. Unas bandas (5), que,
en relacidn con la cara interns del chasis de la waza-
rota, presentan el mismo sobreespesor que la bamda (4)
v son perpendiculares a ésta, estdn dispuestas sobre
les caras internas del chasglis de la mezarotba. El borde
guperior de este Ultimo presenta un borde entrante (6)
que limita la obertura Util del realce o0 sombrerete del

chasis (1) = = = = = = = = e = - - - - - - - - - -
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Bl producto exotdrmico ez aplicado en forms
de cuatro placas trapezoidales (7) de producto aglome-
rado. Los bordes latersles (8) de estas placas estén
achaflanados a 452, de manera gque permitan su unidn en
el chasis, ¥y estén conformadoas de forma gue poseen una
acusada superficie de enlace en el punto de unidn entre
las dos placas. EL borde inferior (9) estd igualmente

achoflenad0, = = = = o = o w - = - = - - - = - —

Las placas (7) quedan sncejodes 2u el inte-
rior del chasié de mazarota con interposicidn de una
capa de pegamento refractario entre su cara interna y
le superficie de apoyo de las bandas (4) y (5). Despuds
de guedar encajadas estas placas (7) que constituyen
el revestimiento, dejen una lémina de aire (10) entre
ellas, la pared interna del chasis de mazarota (1) y
las bandas formando nervaduras (4) y (5). Lsta Llimina
de aire (10) es de un espesor variable de 5 a 10 mm,
segun el saliente dado a las nervaduras, constituyendo
el aislamiento calorifugo objeto de la invencidn, Las
placas (17) dejan subsistir entre su borde superior y
el borde entrante (6) un intersticio por donde pueden
evacuarse los gases oclufdos que se difunden a través

de las placas (T)e = = = = = = = = = = = = = - = - -

Bfectuada la descripcidén que precede debe
hacerse constar gque la reslizecidn préctica del obje-

to de la patente podra tener lugar variando empliamen-—

te los detalles de ejecucidn que han sido supuestos en
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dicha descripecidn, siempre y cusmndo quede mantenido
el espiritu de la invencidn, cuya esencialidad es la
que queda definide por la primera de las reivindicacio-
nes que a continuscidn se Formulen, complementada con
las caracteristicas suplementarias contenidas en las
reivindicaciones subsiguientes, consideradas aislade~

mente o en todas sus combinaciones técnicamente posi-

D1ES, = m = - e = .=

N 0 T 4

Se declaran de propiedad, novedad y utilidad
para todo el territorio nacional, sus colonias y el
Protectorado de Marruecos, las sigulentes: - = - = - =

e

REIVINDICACION S8

18, Procedimiento mejorado para el manteni-
miento en estado de fusidn de las mmzarotas o cabezas
de lingotes de fundicidn, gue se caracteriza esencial-
mente por revestir com producto exotérmico aglomerado
la pared del chasis de la mazarota o parte superior de
la lingotera, disponiendo una ldémina de aire entre la

pared y al menos una parte del revestimiento exotérmico

28, Procedimiento mejorado para el manteni~
miento en estado de fusidn de las mazarotas o cabezas
de lingsotes de fundicidn, segin la reivindicacidn 1,

gue se caracteriza por revestir con un clemenito mono-—
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blogue de producto exotérmico aglomerado la pared del
chasis de la mmzarota o parte superior de la lingotera,
disponiendo una lémina de aire entre la pared y al me-

nos una parte del revestimiento exotérmico, = = = - - —

38, Procedimiento wejorado para el nantenimien-—
to en estado de fusidn de las mazarctas o cabezas de line
zotes de fundicidn segin la reivindicacidn 1, gque se ca=-
racteriza por revestir la pared del chasis de la wazaro-
ta 0 parte superior de la lingotere con elementos de
vroducto exotérmico aglomerado unidos a dicho chasis o
parte superior, disponiendo una lémina de aire entre la

pared y al menos una parte del revestimiento exotérmico.

48, Procedimiento mejorado para el menteni-
miento en estado de fusidn de las mazarotas o cabezas de
lingotes de fundicién segin cualguiera de las reivindica=-
ciones precedentes, que ge caracteriza por revestir con
un producto exotérmico aglomerado la pared interior del
chasis de la mazarota o parte superior de la lingotera,
disponiendo al efecto en dicha pared superficies selien-
tes sobre las cuales toms apoyo el revestimiento, dejan-
do libre una ldmina de aire entre la pared y a2l menos

unz parte del revestimiento exotérmico, = = - - - - -

5e, Procedimiento mejorado para el mantenimien-
to en estado de fusibn de las mazarotes o cabezas de lin-
zotes de fundicidn segin cuslquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, que se caracteriza por revestir con un pro-

ducto exotérmico aglomerado la pared del chasis de la me~
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zarota o parte superior de la lingotera, disponiendo
una léwmina de aire entre la pared y al menos una parte
del revestimiento exotérmico, realizéndose la unidén
ontre el revestimiento y dicha pared por adherencis
medisnte una capa de pegamento refractario interpues-

ta entre el revestimiento y la superficie de apoyo.

68, Procedimiento mejorado para el manteni-
niento en estado de fusidn de las mazarotas o csbezas
de lingotes de fundicidén segin cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 & 3, en el que la ascensidén de los gases
oclufdos en el seno del metal en fusidn se facilita
practicando un achaflanemiento en la base del reves-—

tindiento exotérmico, = = = = = = - = = = = ~ - - - -

7¢, Procedimiento mejorado para el wasnteni-
miento en estado de fusidén de las mazarotas o cabezas
de lingotes de fundicidn segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 3, en el qgque el descenso regular del
metal en Tusidén se facilita por la adopcidn de super—
ficies de enlace entre los diedros‘interiores del re~
vestimiento de producto exotérmico que sustituyen a

los éngulos vivos entrantesS, = = = = = = = - = - - <~ -~
88, “PROCEDIMIENTO MuJCRADC PARA EL MANTINI-
KIENTC =V “5TADO D FUSION L LAS LAZARUDPAS C CABLZAS

D LIKGOTES DB FUNDICION®. = = = = = = = o= = o o= = =

Todo ello contforme se describe y reivindica
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en le presente Memoria, que consta de once hojas foliadas

y mecanografiadas por una sola de sus caras y de una 1lé-

mina de dibujos que la ilustra.
Madrid 1 Enero 1l.8866
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