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- MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta pare unir g le solicitud
de
PATENTE DE INVERCION
formulads el 26 de Mayo de 1962, con el Nim, 277.702
en
ESPARA
por VEINTE afios
e nombre de ALUMINIUM LABORATORIES LIMITED, entided cana-
diense, establecida en 1800 Sun Life Bullding, Montreal,-
Cansde, por:
"ON METODO DE COLADA DE METALES™

Le presente invencidn se refiere e le colade de me-
tales, Més en perticular, esta invencién se refiesre a rre
parados, tales como los de la guarnicidn de las bandas —
sin fin, utilizables en una operacién continua de eoladé
de metales, tal como un procedimiento de colade de mete——
les en el cual el metal fundido me echa o introduce conti
nuemente entre dos bandas sin fin de metal que se mueven
en aineronisme, de modo que las superficies opusstas de -
lae bendas metdlicas entre las cusles se introduce el me-
tal en fusidn sirven de molde pare le solidifieacidn del
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metal fundido,.

Aun més en particular, este invencién se refiere e
un preparsdo de guarnicién de bvandas sin fin adecusde pe~
ra su emplec en el llamedo procedimiento y eparato de =
Hezelett pars ls colada continua de metal en tiras o llan
tas, especielmente de aluminie, aleaciones de aluminioc y
simileres, En el procedimiento de Hazelett, tal come ha -
llegado & conocersey utilizarse, el metel (por ejemple, -
eluninio) en fusién se introduce por un extremc de ls mé-
quing de colex entre dos tiram o bendas gin fin planas de
metal (usualmente de acero dulce) que se mueven continua-
mente en sineronismo, lLes bendes sin fin, generalmente ho
rizontales pero bajando juntasm eon un pequefic dngulec res-
pecto a le horizontal, estén separasdas en mentido verti—
cel por ung distancia que define el espesor desgesdo de la
tira o llantén & fabricer, y se refrigeran en sus superfi
cies externas, en tode la regién de colada, por medio de
grandeg corrientes de sgua. Al ser introducido el metal en
fusl én por entre las bandes sin fin, y retenido en 108 =
costados por unas contenciones en movimiente, se enfris -
aquél y solidifice el menos parcialmente por contacte con
lam bandas sin fin, al propie tiempe que em transportado
hacie sdelsnte en la banda mévil scbre la cusl estd depo-
=itado, de modo que eon un adecuado control o ajuste de =
la distancis entre superficies opuestas de las bandas en
movimiento se obtiene y retira 2l otrc extremo de la mé~-
quina de coler une tirs sélide de metal colado, de dimen-
siones sengiblemente uniformes y esencielmente libre de -
defectos en la superficie., En las patentes U.S. 2,640,235
Y 2,904,860 concedides a C.W, Hazelett el 2 de junio de -
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1953 y el 22 de meptiembre de 1959, respectivamente, se -
presentan cilertas formas de aparatos de colar por bandes
gin fins pero las méquines de Hazelett actuzlmente en uso
lleven incorporados més perfeccicnamientos, en la refrige
recién y de otras clases, y var dispuestas, come en la me
gunda patente citada, de modo gque mantiemen planas las -
bandes sin fin en todo su recorrido per la seccién de co-
leda de la méquina.

En el funcicnamisente de la méquina de Hezelett pare
le febricacién de une tirm continuas de metal eolado, las
bendss gin fin metilicars deben estar e ir plenas dursnte
les operaciones de colsds y solidificacidén. Asimimme, las
bandas sin fin de metal deben dar el gredo adecuado de re
sigtencia & le itranmmisién de easlor que, & su vez, varia
con el tipe de aleaciln metdlica que se estéd colendo, Se-
gin se he vieto, e= conveniente en tal operscién continua
de coleds de metsles, proteger las superficies metflices
de lge bandes sin fin contra tempersturas indebidsmente -
altas, pare prevenir la defomacién de las bandas sin fin
por dilatecibén térmica, Asimismo, camo lam bandes metfli-
cas se hacen correr bejo tensién, y efectian ume flexiln
al peser por scbre las polees, tode guarnicifn sislante y
protectors que en ellas me emplee debe mer, no séle resis
tente & ls. temperaturs, esto es, refractaria, sine también
flexible y adherente a la superficie metédlica de la bande
gin fin e la cual se eplica la gusrnicidn,

En el pem=ade me ha venido recurriendsc & recubrir —-
las superficies metélices de les bendae sin fin, en con--
taeto con el metel fundido, con una resina orginice, tal
eoma une resina de polivinil-butiral que econtiene en die-
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persién un cromato metélico (por ejemrplo, crom to de cinc).
Un preparsdo de resins orginice sdecuedo es el que =& des
cribe, eon sus propledades, en la patente Us8. 2.488.651
concedida el 22 de noviembre de 1949, en ls cual se expo-
nen unos recubrimientos de imprimecién que camprenden so-
luciones de resinas vinilicas que tienen grupos hidroxili
com, en particular les resings de polivinil-butiral pare-
cial, y un ocromate bédsico &e cine insolubles cane pigmen-—
t0. Cusndo a une: solucidn de resina vinflice de este tipo
se le asgrege écido fosférico, se obtiene un preparasdo & -
partir del cuasl puede depositarse scbre metales una peli-
cule adherente despuls de seceds el sire, siempre gque la
mnixtura resultante me use a su debido tiempo. lLas revela-
ciones y exposiciones de dicha patente se incorporan aqui
formando parte de ls presente, Se ha propweeto asimismo -
mejorar la resistencis al calor o las propiedades de di--
chas resinas s altas tempersturas, cusndo se emplean como
guarnicidn de bandas sin fin, mediants la incorporacién a
las miemas de diversas resinas de siliconas y similares.
Se harn propuesto y/o utilizado como materisl de revesti——
miento de las bandas sin fin resinas orgénicas de otros -
tipos, tales como las fenélicas y las de epoxi curadas —-
con resinas eminicas.

Tembién se ha venido recurriendo en la préctica a -
incorporar a estes resinas, en diversas proporciones, ma-
teries s8lidas, refractaries y aislentes tales como tie—
rre o s{lice de diatoméceas y simileres, Estos preparados
resul tantes, que contienen materiel aislante refractario
finsmente dividido en unién de une resina orgénica como -
aglutinante, pueden ser aplicados por a.aperaién o atomiza
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cién mobre las bandas sin fin dejendo sobre éstas un re-—

vestimiento cuyo espesor oscila entre 0,025 y 0,13 mm (pe
1{culae eeca). Ahora bien, estos revestimientos, indepen—-—
dientemente de la resine. orgénice o combinacién de resi—
nas orgénicas, o de los materiales sislantes sélidos que
en ellos se empleen, no poseen las propiedades de alta --
temperatura ni la estabilided térmice que les permite re-
sistir el choque del metel en fusién (por ejemplo, alumi-
nio) durente un intervalo de tiempo satisfactorio. E1l éxi
to operativo que puede haberse experimentado con el uso -
de estos materisles se ha debido, &l parecer, al hecho de
gue cuando el materisl de resina orgéniea del revestimien
to se destruye o descompone térmicamente por contacto con
el metal caliente en fusidn, queda detréds una capa eislen
te, esencislments sola, de tierra de diatoméceas o mate-—
risl refractario similar, Esta caps aisle las capas més -
profundes de materisl de resins orgénice que puedan que—-—
der todavia en la bande sin fin, e impide que estas cepas
slcancen temperaturas a las cuales se descomponge por el
celor la resing orgdnice de las mismas. Se cree asimismo
que esta preservecidén de la integrided de las capas més =
profundes del meterial de resina orgénice se ve favoreci-
da, durante la operacidn de colada del metal, por la re—-—
frigeracidn del otro lado de la bande sin fin metédlica.
En el procedimiento continuo de Hazelett para coler mete~
les, se mentiene un gradiente de temperaturas a través de
la guarniciln o revestimiento y de le banda ein fin, de -
modo que las capas superficisles de la guarnieién en con-
tacte esencialmente directo con el metal en fusién son —-
destruidas, quedando detris en su lugar una cepa aiglante
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de s{lice refractaris de diatoméceas en forme de polve, -
nientras les capes de resina orgénica més slejades, inme-
diatemente contigues e le superficie metflieas de le banda
gin fin, estén relativemente frise y se mantienen intac--
tas, flexibles y adherentes & la banda sin fin,

Asimismo, en gusrniciones orgénicas de bandas sin fin
empleades hasta ghora, se han observado eiertas otras de-
ficiencias, notablemente la tendencias de las gumrniciones
e “quemarse" desiguslmente, dando esf{ lugar e diferencias
de conductividad o aislamiento térmico en distintes éreas
de lz banda sin fin guernecids, ademés de & desigusldades
en la congelacién ¢ solidificascidén del metal fundido, con
los correspondientes defectos en loms metsles de coleds ——
terminedos. Eate particulear deficiencie puede reducirse -
haeta clerto punto, pero no eliminarse satisfactoriemente,
déndoles e lasz bandes sin fin guarmecides una precoccién
durente alrededor de media hore a 5002C, Agimismo, el --
"quemarse® desigusalmente, puede sgraver toda tendencie que
la bands s#in fin pueda tener a la deformecién e elevada -
temperatura, y esta deformecién, cuando ocurre, produce de
fectos caracteristicos en la tira de metal colado termins
da.

Por conasiguiente, es objeto de esta invenecién una -
guarnicién o un preparado de guernicién perfeecionado y -
adecusde pars revestir superficies de un molde, tal como
un molde metdlico, en una operascién de colada de metales.

Otro objeto de esta invencidn consiste en un prepe~
rado de revestimiento perfecoiongdo para recubrir hormae
o moldes metdlicos, tales como las superficies de tiras o
bandas sin fin continuas de metal, & emplesr en uns opers
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cién de colmde de metales en contacto con el metsl en fu~
sién.

Conformne el presente invento, en une operacidn de -
colade de metalem en iz que se introduce un metal en fu--—
81én en tre dos bandas sin fin opusstas y que se mueven -
continuamente, sirviemdo de molde les superficies opues—
tes de dichas bandes, y solidificéndose entre lae superfi
cies opuestas de dichas bandam en movimianto el metsl en
fusién esi introducido, me habilita el perfeccicnamiento
que comprende la colocacién de un revestimiento de alumi-
no-silicato fibroso en lers superficies de 4ichas bandes -
sin fin que estén en contacto con dicho metel en fusién.

La manera de lograr estos y otros objetos de la pre
sente invencién se irén desprendiendo a le luz de la expo
gicién que se acompefie, hecha con referencia a los dibu—
Jjos adjuntos, en lom cuales:

- la figura 1 ilustre esquemdticamente el procedi—-
misnto de Hazelett para la colada de tira metélice conti-
nus, y la méquina pera realizarlo; y

- las figuras 2 y 3 son unas vistas en seccidn rec-
ta de une banda ein fin metdlice continua recubierta de -
un preparedo de revestimiento perfeccionado, conforme a -
esta invencién.

Se ha descubierto shora que un revestimiento de ms-
terial de elumino-siliceto fibroso, finamente dividido —
de modo relativo, proporciona un excelente revestimlento
elslente para superficies de moldeo, talem come las super
ficies de moldees metdlicos o bandas sin fin de metal, que
se emplean en una operacidén de coleda de metsles. Aun més

en perticulsr, se ha visto que el alumino-silicato fibro-
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80 finamente dividido, depositado en la superficie de un

molde (por ejemplo, en las superficies de las bandas metd
lices continuas empleadas en el procedimiento de Hazelett
de colads de tira metdlica continua), da en las mismes un
satisfactorio revestimiento refractario aislante y prote-
ge adecuadsmente las superficies revestidas, contra las -
elevadas temperaturas y contra el choque de un metal en -
fusidn (por ejemplo, eluminio en fusidn o aleacién de elu
minio fundidsa).

Con el revestimiento de alumino-siliceto fibroso, -
por conveniencia, va incorporado o mezclado de otro modo
homogéneamente y en proporcién secundaria (inferior a el-
rededor del 10%, y de preferencia menor de aproximadamente
5% en peso del revestimiento de elumino-silicato fibroso),
un aglutinente a base de resinass orgénicas que sirve para
mejorar la adherencia del revestimiento de alumine-silice
to fibroso sobre le superficie recubierta, y también para
dar flexibilided al revestimiento de elumino-silicato fi-
broseo. |

En la préctica se ha visto que es conveniente que la
puperficie e revestir sea recubierta previamente con una
resine orgénice que sirve de material de base o capas de =
base sobre la miema, ya que, en apariencias, se logra una
mejor adhesién y flexibilidad del revestimiento de glumi-
no-silicato fibroso conforme a ests inveneidén si se colo-
ca entre la superficie o revestir y el revestimiento ex——
terno de alumindesilicato fibroso une cape de resina orgd
nica.

Como cepa intermedias de recubrimiento, llamede capa
de imprimeecidén, resulte particularmente adecuada uns resi
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ne de polivinil-butiral que contenga en dispersién o sus-
peneién un cromato metdlico, tal comc el cremeto de cinc
por ejemplo, puede ser une resine de polivinil-butirel —-
que se haya hecho reaccicnar con dcido fosférico y conten
ga en dispersién cromsto de cinc. Le caps de imprimecién
puede incluir en preporciones secundsries y mezclada con
1la mismg wne resine de silicone sdecuada. También puedem
emplearse resinas orgénicas de otros tipos, teles como fe
nélices o de epoxi curades con sminas, en ¢ para formar -
le cepa de imprimecidn.

El revestimiento de alumino-silicate fibroso com——e
prende una marafla de alumino-silicate fibromo finemente 4i
vidido, en fibras I{ntimamente entrelazedas, de una longi-
tud de fibra esencislmente menor de 6,35 mm, tel como una
longitud 4e fibra comprendida entre 0,0025 y 2,5 mm, =0--
bre poco més o mencs. El revestimiento de alumino-silice-
to fibroso da una superficie mate, dapere y mieroselpice-
mente embegtecids, de modo que, cuando socbre ella ss depo
gite y solidifica el metsl fundido, la superficie es sal-
vada o puenteadas por el metal al congelarse dejendoc nume-
rosas belsas de aire en la superficie del revestimiento -
de alumineo-silicato, que contribuyen & las propiedades -~
aislantes del revestimiento de slumino-smilicato fibreoso.
Este tipo de revestimiento, segin se ha visto, es particu
larmen te conveniente pars le fabricesién de tira metélica
colada de alte calidad.

El revestimiento de elumino-silicato fibrosec es de-
positade sobre la superficie a revestir por unos medios o
un métode cumlesquiers, tales canoc los de aplicar & bro--
che o0 g mufiequilla el preperado de revestimiento que con-
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tiene el alumine~silicaeto fibromo. Ahora bién, ge prefie~
re aplicar por aspersién o atomizacién el preperado de re
vestimiento de alumino~-silicate fibrosc sobre la superfi-
cie a recubrir. Cusndo se emples una capa de imprimecién

como recubrimiento intermedic, ademés del revestimiento -
externo de alumino-gilicate, el espesor de peliculs en se
co de la capa de imprimecidén es usuelmente de alrededor de
0,013 mm, E1 espesor del revestimiento externo de alumine
~gilicato fibrosc es usualmente de unoe 0,05 mm (espesor de
peliculs en seco).

Con referencis ahora & la fige 1, aue ilustra esque
né&ticemente la aplicecién de este invente sl procedimien-
to y méquine de Hazelett pare la colads de tirs metflice
continua, el metal en fusidm, tel come sluminio o aleaciin
de sluminioc en fusién, es suministrado desde un manential
de procedencia adecuado, que no se representa, a travées -
de la caja 0 boca de alimentacidn 10 en un extremo de la
méquina de colar, sl espacio comprendido entre las bandas.
sin fin 11 y 12 en continuo movimiento, Conforme & la in-
vencidn, las superficies opuestas de las bandas sin fin -
11l y 12 en contacto con el metal fundido se recubren con
un revestimiento de alumino-silicato fibroso. La ilustra-
cién de la méquine de la fig. 1 es pursmente esquemética,
sobrentendiéndose que, ei bien la disposicibén de los rodi
lleoe o poleé.s. de las bandas sigue hasta cierto punto la -
de la mencionada patente U.S, 2,640,235, pueden userse y
se usan otras disposiciones, segin convenga. Como aqui =me
ilustra, la bande sin fin 1l pasa sobre el rodille temsor
14 y el rodillo conductor 15, mientras: la banda sin fin -

12 pase sobre un rodillo tensor 16 y un rodillo conductor
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18. El1 extremo de galimentacidén del metel, unoe medios —-
apropiados, aqui representados en forme de rodillos de —-
guie 19 y 20, acercen entre s{ las bandas sin fin forman-
do un recipiente para el metal 21, sobrentendiéndose que
en tode la regién de recepcidn y colade del metal el mr
de bandas sin fin esté flanqueado por unas paredes de con
teneidn (no representedas) en movimiento de modo que el -
metal, sl ir enfridndose, es continuamente retenido en —-
une regidn rectangular que define la seceidn recta de le
tira e producir.

Como se indica en general en le fig. 1, las bandas
sin fin 11 y 12 se mueven contf{nuesmente y en sincronismo,
mientras, procedente de medios no representados, se hace
resar una corriente de agua de re:frigeraci&n de un lado a
otro de la superficie superior de la banda 12 y de la su~
perficie inferior de la bande 11, a todo lo largo de le -
regifén en que el metal va cogido entre embas., Una serie -
de rodillos epropisdos, de preferencia juntos pero aqui -
indicados simplemente por los rodillos de guia 19, 20, ¥y
ademées unos rodillos calibradores 22, 24, hacen presién -
contre los lados opuestos de las bendes sin fin 12, 11, -
respectivemente, en tods le regién de enfriamiento y soli
dificacién, y sirven pera mentener (de modo esjustable, si
asi{ conviene), la distancia entre bendas prefijede y ele-
gide a voluntad, segfin el espesor deseado pars le tira co
lada 25 resultante, que es retirada continuemente de en—
tre las bandas sin fin 11 y 12 por el otro extremo de la
méquine, junto a las poleas conductoras 15 y 18, como se
indice. Puede verse, pues, que las bendes sin fin metéli-
eas 11 y 12, usuglmen te fabricadas de acero dulce, 88 —=
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hallen protegidas contra el contacto con el metal caliemte
en fusién por el revestimiento de @lumino-silicato fibro-
so depositado sobre elles, de modo que las bandas metfli-
cas 11 y 12 no presenten superficie alguna de metal desnu
do expuesta al contacto directo con el metal en fusidn.

Con referencia ahora & la figura 2 de los dibujos,-
se ilustre en elle una seceidn recta en cierto modo esque
nmética de una banda sin fin metélica recubierta por un la
do o superficie con el revestimiento 31 de alumino-silice
to £ibroso, preparado y depositado sobre la bande de ace-
ro 30 conforme a esta invencidén. De igusl modo, la fig. 3
es una seccién recta de una banda metélice sin fin 30 pro
vista por un lado o supsrficie de une capa intermedis 32
de imprimacién orgénice sobre le cual estd depositado un
revestimiento 31 de alumino-silicate fibroso, preparsdo y
depositado conforme & este invencién.

Lo que sigue es ilustrativo de la puesta en prdcti-
ca de esta invencibén, El revestimiento de alumino-silice~
to fibroso se preparas y deposita en la superficie a recu-
brir con erreglo al siguiente método. Se prepara una mez-
cla acuosa de revestimiento de alumino-sgilicato fibroso -
que comprende 700 partes en peso de asgus, 16 partes en pe
so de un tensioasctivo no idnico, tal como un alquilfenoxi
~poli(etilenoxi)etanol, concretemente un nonilfenoxi-poli
(etilenoxi)etanol, 160 partes en peso de una resins polia
crflica disperseble en agua, tal como un poliaerilate dis
persable en agus, y 800 partes en peso de una solucién -~
acuose que contiene en dispersién alumino-silicato fibro-
so fingmente dividido, tal come una solueién acuosa que -
contenga en disolucién uns proporcién secundaria en pesc
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de bérax y aproximedemente un T70% en pese de slumino-eili
cato fibreso.

Le mezcla de revestimiento resultente se aplice & -
la superficie a recubrir encima de uns capa de imprimacidn,
glendo la cantidad de mezecle de revestimiento aplicada su
ficiente parae depomiter en la superficie revestida resul-
tante un revestimiento de slumino-silicato fibroso que ten
ga un espesor de pelicule en seco de 0,05 mm. Al cabo de
un adecusdo intervalo de tiempo (2l menos de unas 4 horas
e 750C, pars permitir que se seque la mezcle de revesti-—-—
miento de elumino-silicato fibroso asi depositads), el ma
terial de revestimiento resul tante queda dispuesto para -
su empleo.

Come se desprende de la expesicidn precedeante, el -
ingrediente esesnciel de la camposicidn de recubrimiento -
de esta invencién es el alumino-silicate fibroso, finamen
te dividido, El material se emplea del mejor modo en mez-
cle ecuose, en forma de una pasta o suspensién acuose en
le cusl el elumino-siliceto fibroso finamente dividddo ed#té
mezclado o disperso o en suspensidén en unz solucién acuo-
sa que contiene boro o bérax, y en la cusl el alumino-si-
licato fibroso estd presente en mayor propercién, por en-
cima de sproximadamente wn 50% en peso, bessado en el de -
la megela resultente, Une adecuade suspensién de meteriel
de alumino-silicato fibroso es uns suspensién ascuosa del
mismo que contiene alrededor del 69% en peso de meteris -
86lids, principeimente alumino-silicate fibromo, que pesa
eproximademente 1,7 kg por litro, que tiene una viscosidad
conprendida entre 4000 y 6000 eps (centipoimes) a 258C ¥
posee la apariencie de une creme espesa. Ademés, la mate-
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rie sélida contenids en la mezcla da el siguimte andli—
sies quimico.

Compenente ﬁ en _peso
Mg 0,4
Otros componentes inorginicos 0,2

En la premrecién de la mezcle de revestimiento, co
mo arriba me indicas, mse indluye asimismo por conveniencia
y en proporcién sscundaris un tensio-ectivo, mejor no iéni
co, en proporcicnes inferiores & elrededor de 2% en peso,
tales como las canprendidas entre 0,1% y 1,5% en pesmo, su
ficientes para mejorar la fluidez y humectsbilided de la
megeclae resultante, y pera disperser y mentener el alumine
-gilicato fibro=o en suspeneién acuossa.

Por conveniencia se incluye gasimismo en la megzcla -
de revegtimiento una. resins orgénice compatible, y disper
sable en sgue, de un contenido de materis sélide compren-
dido entre 30% y 75% en peso, sobre poco més o merosm, tal
camo un poliacrila to o polimetscrilato ¢ polimetilmetacri
lgto, ¥y en proporciones secundarise tales came lag compren
didas entre 2% y 10% en pemo, poco més o menocs, esuficien-
te pera servir de gglutinante a1l slumino-smilicate fibroso
y darle flexibilided gl revestimiento fomado resultante.
Una resina orfasnica particulermente sdecuadas es un polie~
erilete dispersable en agua con un contenido de materisg ~
sblide de aproximedamente 46% en pemo. Se conocen otrog -
preparados de resines orgénicaes dispersebles en zgus, co-
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me aquil se indics, y adecusdos pera su empleoc en la preps
recién de mezcles y preparados: de revestimiento conforme
a esta inveneién.

Com.o resulteré evidente para aquellas personas ver-
sedes en la materia, & la luz de la exposicidn que antece
de, pueden efectuarse en la prictice de esta invencidn mu
chas medificaciones, alteraciones y sustituciones sin por
ello zalirse del émbite ni slejarse del espiritu de la --
misma,

Le presente solicitud gue corresponde & la presenta
de en E.Usdey, €1l 23 de Junioc de 1961, bajo el mimerc ==
119131, me scoge & log beneficios del articulo 51 del vi-
gente Egtatuto sobre Propiedad Industriel.

¥ oT a

Loe puntos de invend én prople y nueva que se pre-—
genten paras que gean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafia por VEINTE afics; son los siguien-
tes:

l.- Un método de colade de metales, en el cusl se ~
introduce metal fundido entre doe bandas sin fin opusstas
que se mueven continusmente, sirvier do de molde las super
ficies opuestas de dichas bandas y solidificéndose entre
las superficies opuestas de dichas bandas méviles el me--
tal fundido ae{ introducido, caracterizado por el perfec~
cionamiento que comprende disponer un recubrimiento de =~
glunino-ailicato fibroso sobre las superficies de dichas
bandas en contacto con dicho metal fundido.

- 15 -
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2.~ Un método seghin el punto 1, en el cusl dicho re
cubrimiento de alumino-eilicato fibroso contiene un aglu-
tinente resinose orgénico para su alumino-silicato fibro-
80,

3¢~ Un método segin los puntos 1 § 2, en el cual di
ches superficies de dichas bandas, antes de proveerlas ——
con dicho recubrimiento de glumino=silicato fibroso, se -
proveen de una imprimecién de resina orgénica.

4.~ Un método eeglin los puntos 1 § 2, en el cusl di
chas superficies de dichas bandss, antes de proveerlaes —-
con dicho recubrimiento de alumino-siliceto fibroso, se -
proveen con ung :lmprima.cién de resina orgénicae gque compren
de disperso en ella un cromato metdlico finemente dividi-
do.

5.~ Un método megin el punto 1, en el cual dicho me
tal fundido es aluminic y en el cusl dichas bandas son —-—
bandas de acero.

6.~ Un método de colada de metales.

Tel y camo se ha descrito en la Memorias que antece-
de, representado en el dibujo que se acompefia y para los
fines que se han especificado.

Eeta Memoris conste de dieciséis hojas escritas a -

méquina por unea sola cara.

Mam?ﬁ /28 .7UL 1962
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