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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Correspondiente a l a  s o l ic itu d  do r e g is t r o  de una Patente de 

Invención  que, por ve in te  años se s o l i c i t a  para España, a f a ­

vor de FONDERITE, S. A . R. L . , de nacionalidad  ju r íd ic a  fran ­

cesa, res id en te  en PARIS, (Franoia)Rue Cláment Marot nB 1 9 .-

p o r

"PERFECCIONAMIENTOS EN M  FORJACION Y COLOCACION DE PLACAS DE 

REVESTIMIENTO PAFA LINGOTERAS O MOLDES"

Es muy oonocido e l  empleo en la s  l in g o te ra s  de la s  

a c e re r ía s  o en lo s  moldes de fu n d ic ión , de revestim ien tos  que, ; 

por su ca rá c te r  a is la n te  y  (o )  exotérm ico, impiden un demasia­

do ráp ido  en friam ien to  de la  masa co lada , y  l a  form ación en 

e l l a ,  por con s tr icc ión  de l metal durante la  s o l id i f ic a c ió n ,  de : 

g r ie ta s  que conducen a la  producción de rebabas; l o  que represa;'
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ta  una importante perdida con re la c ió n  a l a  cantidad de metal 

tra tad o .

Numerosas soluciones se han ensayado para co loca r un 

revestim ien to  en la  parte superior de una lin g o te ra  o de un

molde, y  una so lución  aceptable con s is te  en u t i l i z a r  elementos h
-k' f *

p refabricados unidos a medios de f i j a c ió n  apropiados. S in  em- 

bargo a l  empleo de dichos elementos p re fab ricados  se oponen
b'_-

con frecu en c ia  d if ic u lta d e s  nacidas de su fr a g i l id a d ,  que hacen 

de licadas su manipulación y  co locac ión . La fr a g i l id a d  poviene 

de la  natu ra leza  de lo s  elementos mismos, preparados genera l­

mente con un a is la n te  y  (o )  un m a ter ia l exotérm ico.

Uno de lo s  o b je t iv o s  de la  invención  es  aportar una 

so lu ción  nueva a l  c ita d o  problema y  consegu ir l a  re a liz a c ió n  

de plaoas de revestim ien to  dotadas de una coherencia y  una r e -  

s is te n c ia  mecánicas que permitan su f á c i l  empleo en la s  l in g o te .- i .  

ras y en loa  moldes.

La invención  se l la l la  rea liza d a  en una p laca de r e v e s -  ? 

tim ien to  para lin g o te ra s  o moldes, formada con una carga de ma-íQ/
i .u * J*

t e r i a l  exotérm ico y (o )  r e fr a c ta r io  y (o )  a is la n te , s o lid a r io  ¡ f;'* 

con una armadura in c lu id a  en l a  masa o unida a su s u p e r f ic ie .

Dicha carga, que normalmente es f r á g i l ,  r e c ib e  por e l  

hecho de la  e x is ten c ia  en e l l a  de la  armadura, una coherencia  . \ 

que perm ite su manipulación s in  p e l ig r o  de ro tu ra , de desagre- i ! 

gación  o de p u lve r iza c ión .

La armadura puede se r  de cu a lqu ier m ateria l apropiado, 

capaz de c o n s t itu ir  un soporte mecánico de s u fic ie n te  re s is te n - : .: 

c ia .  Se forma con ven ta ja  con una alambrera o t e la  m etá lica , ; '

t e x t i l  o s in t é t ic a ,  ó con una m ateria eq u iva len te . Dicha alam- - ) 

b rera  puede, por ejemplo se r  de acero en ca lid ad  conveniente 

o de h i lo  recog ido  y trenzado. Una o va r ia s  cuerdas de p iano, '/ 

o elementos e lá s t ic o s  equ iva len tes , pueden se r  agregados a la  ; '

-  2 -  ^ '
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alam brera, o b ien  algunos h ilo s  de é s ta  pueden se r  reemplaza­

dos, por l a  cuerda de piano.

La carga de m a ter ia l exotérm ico y ( 6J r e fr a c ta r io  y 

( 6 ) a is la n te  se a p lic a  en d icha armadura que hace de soporte , 

por moldeo o proyección , y  l a  deseable coherencia r e s u lta  fa ­

vorec ida  por l a  penetración  d e l m a ter ia l de la  carga a tra vés  

de la s  mallas de l a  alambrera ó t e la  m etá lica .

La m ateria que constituye la  armadura debe s e r  venta­

josamente sem lrig ida , pero siempre deform able, a f i n  de que 

sea p o s ib le  in trod u c ir  en una l in g o te ra  o en un molde una p laca  d 

de gran lon g itu d , encurvada o oonformada para que se adapte a j' 

l a  forma en sección  h o r izo n ta l de dicha l in g o te ra  ó dicho mol- 

de. Con ob je to  de p e rm itir  es ta  deform ación, l a  carga de mate- * 

r i a l  exotérm ico y (ó )  r e fr a c ta r io  y (ó )  a is la n te  se adapta de 

p re fe ren c ia  en e l  in t e r io r  de la  p la ca , en forma fragm en taria . 

Dicha placa puede a s i e s ta r  co n s titu id a , segdn un modo de rea -   ̂

l iz a c ió n  que parece ven ta joso , por barras reunidas por la  ar­

madura. Las barras fan  colocadas vertica lm en te  en la  pos ic ión  t  

de empleo de la  p laca  en una l in g o te r a  ó en un molde, y  l a  de- 

form ación se puede producir en tre la s  barras inm ediatas. Pero  

l a  p laca  pod ría  igualmente e s ta r  con s titu id a  por bloques o pas­

t i l l a s  de dimensiones re la tivam en te pequeñas, reunidas asimismo 

por la  armadura. En rea lid a d , e l  empleo de estas bloques equt-  ̂

va le  a una su bd iv is ión  de la s  primeras barras .

Para f a c i l i t a r  la  deformación de l a  p laca  de r e v e s t i ­

m iento, la e  barras o lo s  bloques podr&an e s ta r  un poco separa­

dos unos de o tro s . Pero es p r e fe r ib le  e l  yustaponerlos creando ! 

para e l l o  sus caras la t e r a le s  con c ie r t a  in c lin a c ió n  o b is e la ­

do, que dan amplitud para e l  to rc im ien to  necesario  en la  d e fo r -
i'.'--

maóión.

E l ángulo creado en tre  dos caras la te r a le s  inmediatas
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cuando l a  p laca  e s tá  co lW aaá dé plano puede ser por ejemplo 

en tre  10B a 155 s , lo  que perm ite una deformación relativam en­

te  pronunciada en la s  esquinas de la  l in g o te ra  o d e l molde.

A f i n  de aumentar e l  ca rácter a is la n te  de c a lo r  de l a  

p laca , se pueden p rever en la  cara de la s  barras o de lo e  b lo -  ; 

ques d ir ig id a  con tra  la  pared de la  l in g o te ra  o d e l molde, a l -  

váo los c o n s t itu t iv o s  de co jin es  a is lad o res  de a ir e ,  o b ien  a l -  

váo los  guam eoidos con lana m inera l, por ejem plo, o con o tra  

m ateria equ iva len te .

La armadura u t i l iz a d a  puede s e r  s e n o il la  o m ú ltip le , 

e s to  es , que se puede p rever, s i  se desea, una armadura de va­

r ia s  capas; y puede forinar ó no reborde con re la c ió n  a lo s  már-h''..'.".', 

genes de la  carga de m ateria l exotérm ico y (ó )  r e fr a c ta r io  y ( ó ) r  

a is la n te  que forma la  p laca , en lo  a lto  de és ta  y (ó )  en sus r' ;; 

extremos.

Los rebordes de la  armadura pueden s e r  u t i l iz a d o s  pa- 

ra  d iversos  f in e s .  Por ejem plo, en la s  zonas de l a  p laca  corresj!',* :.' 

pondientes a la s  partes  r e c t i l ín e a s  de la  l in g o te ra  o d e l  m ol- i ^ 

de, uno por lo  menos de lo s  rebordes longLtud ina les de l a  arma- = y 

dura puede ser doblado, lo  que aumenta la  r ig id e z  de una p laca r ; 

formada con barras o bloques unidos por l a  armadura. E l reb o rd e {

lo n g itu d in a l in f e r io r  puede asimismo aer doblado hacia  l a  l i n -

go te ra  con ob je to  de oponerse a la  penetración  o in f i l t r a c ió n  

de m etal en fu s ión  en tre  la  p laca  de reves tim ien to  y  la  pared 

de l a  l in g o te ra .  Dicho obstáculo se puede r e fo r z a r  adaptando 

sobre t a l  rep liegu e  de la  armadura una banda continua de palas-i^ : 

t r o ,  de p lá s t io o  6 de algán o tro  m a ter ia l.
'.-Y-'-'

S i e l  reborde superior de la  armadura es a u fic ie n t  emen-y; 

t e  a lto ,  se puede p lega r para c o n s t itu ir  e l  enganche de la  p la 4?; : i  

ca sobre e l  borde de la  l in g o te ra  o d e l molde. S i su a lto  es i - 

pequeño, s ir v e  para enganchar la  p laca  de reves tim ien to  a so- ¿r-
y'..
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portea  independientes sosten idos en dicho borde la  l in g o te ra .

Estos soportes pueden ser de cu a lqu ier t ip o .

La carga de m ateria f i ja d a  en la  armadura puede ser 

de naturaleza variada , y ya se han propuesto d iversas  compo- ? 

s io ion es  para e l  caso. Dicha carga puede ser homogénea en e l  i 

conjunto de su masa, o b ien  se puede p rever determinada com­

pos ic ión  en la  cara enfrentada con l a  pared de l a  l in g o te ra  ó 

d e l molde, y una composición d is t in ta  para la  cara que rec ib e  

e l  metal en fu s ión . La parte de carga enfrentada con la  lin g o te/ I r 

ra  puede, por ejem plo, contener v a r io s  a is la n tes  v e g e ta le s , m i-K;"/ 

nera les ó de e r igen  s in té t ic o ,  mientras que la  parte  que re c ib e^ Y - 

e l  m etal en fu s ión  ha de contener un producto altamente termó­

geno. Pero la  carga puede también presen tar ca rá c te r  heterogé­

neo en a ltu ra  y  ten er su reg ión  in fe r io r  enteramente hecha con

' ' .

m ateria l exotérm ico, m ientras que su reg ión  a lta  lo  es tá  con ma-'*
*?**;*-.

t e r ia le s  r e fr a c ta r io s  ó a is la n te s .

Según o tra  p a rticu la r id ad  aún, l a  carga exotérm ica 

y  ( ó )  r e fr a c ta r ia  y  (Ó ) a is la n te  u t i l iz a d a  para formar la  p ía -  ?

ca de reves tim ien to  según la  in vención , puede e s ta r  cochinada

con una o va r ia s  capas de m ateria l c e lu ló s ic o  impregnado o re cu /

b le r to ,  por ejem plo, con un ign ifu go  a base de s i l ic a t o .

E l conjunto de la  carga puede también e s ta r  recu b ie rto  ::

e n  una p in tu ra  i .  a lu n in i.  para e v i t a r  taita a b .n m iín  d . huma-

dad.

La p laca de revestim ien to  según la  invención  se adapta ' 

fá c ilm en te , g rac ias  a su deform ab ilidad , a la s  lin g o te ra s  y a /

la s  moldes. Puede ten er dimensiones que l a  permitan guarnecer
f W

todo o parte de una l in g o te ra  ó de un molde. Puede asimismo ser-/ f
--

adaptada en p a r t ic u la r  sobre l a  reg ión  su perior de la  l in g o te ra  v/ - ' 

para c o n s t itu ir  una ba rrera  de re ten c ión  d e l m eta l, en forma de / ' 

cúpula, de tronco de cono, de chimenea, e t c . .



-  6 -

135

140

145

150

155

160

2 8 0 9 2 9

<¿=.

i'.rCon a r re g lo  a o tra  p a rticu la r id a d , la  p laoa de r e ­

vestim ien to  se h a lla  ventajosamente con stitu id a  por un conjun- R 

to  de elementos en forma de paneles y  de elementos en forma de R 

b a r r ita s ,  que van repartidas  de modo que, cuando l a  p laca  de 

revestim ien to  es in troducida  en la  l in g o te ra  o en e l  molde, la s
i',"

b a r r ita s  resu lten  colocadas en lo s  lugaree que corresponde a 

una zona de in f le x ió n  pronunciada, m ientras que lo s  paneles re-iy f 

cubren la s  paredes r e c t i l ín e a s  o notoriamente r e c t i l ín e a s ;  y  toR; 

dos esos d ife ren te s  elementos se h a llan  unidos unos con otros  ¡ 

mediante la  alambrera o la  t e la  m etá lica  que forma la  armadura.

Las b a r r ita s  tienen  de p re fe ren c ia , en su sección  r e o -   ̂

ta ,  forma tra p e zo id a l, a f i n  de p e rm it ir  l a  deformación de la  

p laca  dentro de pequeños rad ios  de curvatura.

De esta  manera se consigue una p laca  que guarnece p e r - ! 

fectam ente la s  paredes rec ta s  de l a  l in g o te ra  o d e l molde, g ra -¿

c ia s  a la s  dimensiones re la tivam en te grandes de lo s  paneles, y  R'
R'"

que presen ta , por o tra  p a rte , la  deform abilidad  deseable por 1#  

p resencia  de la s  b a r r ita s .

De acuerdo con o tra  p a rticu la r id a d , l a  p laoa de re v e s -  } 

t im ien to  puede h a lla rse  con s titu id a  con va r ia s  porciones que 

se juntan en e l  in t e r io r  de la  l in g o te ra  ó d e l m olde. Una so lu ­

c ión  ven ta josa  parece c o n s is t ir ,  en e l  caso de una l in g o te ra , P 

en u t i l i z a r  cuatro porciones cubriendo cada una Ha cuarta paró­

t e  d e l perím etro de su in t e r io r .  De es te  modo se obtiene para ¡
;;

cada porción  una dimensión lo  bastante reducida para conseguir

una conservación f á c i l .  Cada una de la s  porciones l l e v a  ra c io -

nalmente un número de paneles apropiado y ,  en tre  cada dos de
i;',.

es tos  paneles, un juego de b a r r ita s  que o frecen  l a  d eform ab ili-,
....

dad deseable en una zona correspondiendo con un ángulo de la  

l in g o te ra . Uno a l  menos de lo s  bordes la te r a le s  de la  porción  R,

y -
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a s i colocada puede e s ta r  in c lin a d o , con e l  f i n  de e fec tu a r  un j: . 

en lace a l  sesgo con e l  borde conjugado de la  porción  inmediata.^

Segdn o tra  p a rticu la r id a d , fin a lm en te , e l  m an ten im ien to !- 

de l a  p iada en e l  lu gar deseado en e l  in t e r io r  de l a  l in g o te ra  f  ̂

ó d e l molde se asegura por medio de uno ó va r io s  tensores en
s'.' 'M-.

forma de cuadros, con s titu id os  por un elemento m etá lico  r í g id o , ! "

-V-'-'i-'"'

¿i".'

por ejemplo una v a r i l l a  o un h ie r ro  p lano, e tc .  En su lon g itu d  & 

presenta por lo  menos un dob lez en z ig  -  zás que a l  enderezar­

lo  a p r ie ta  la  p laca  de revestim ien to  contra la s  paredes de l a  

l in g o te ra  ó de l molde. Un modo de r e a liz a c ió n  que parece venta-i ; 

jo so  con s is te  en u t i l i z a r  un tensor en cuadro rec tan gu la r, dotajp ¿¿y
y'.y.' '

do en sus dos lados la rg o s , y ,  eventualmente también en sus l a -  i! 

dos c o r te s , con dobleces angu lares, lo s  cu a les , a l  s e r  endere- y."'' 

zados, aumentan la s  dimensiones d e l cuadro y es te  a p r ie ta  l a  

p laca contra la s  paredes de l á  l in g o te ra  o d e l molde. E l e l e -  :- y  

mento m etá lico  c o n s t itu t iv o  d e l tensor puede ser de un t ip o  

apropiado cu a lqu iera , pero se emplea ventajosamente a e s te  efeo;';. 

to  un h ie r ro  r íg id o  d e l t ip o  c o rr ien te  en l a  té cn ica  d e l cerner- ' . -i;'.
to  armado como h ie r ro  de armadura: es te  h ie r ro  redondo puede, 

por ejem plo, ser de un diámetro en tre  s e is  y  d ie z  m ilím etros.

Es conocido e l  u t i l i z a r  en la  fu nd ic ión  manguitos para ?

e s co r ia s , formados en su to ta lid a d  ó en parte  con una m ateria i.'.'-.
-i ..-'y

exotérm ica. En un molde de arena por ejem plo, que s ir v e  para 3a:. 

obtención de una o de va r ia s  p ie za s , dichos manguitos van c o lo - y y

cados encima de la  cavidad de moldeo, y e l  metal en fu s ión  su- i
h ' -'

be en e l  in t e r io r  de lo s  c ita d os  manguitos una ve z  que la  caví-:.. i

dad de moldeo se ha llen a d o . A l r e a liz a r s e  la  s o l id i f ic a c ió n ,  

e l  metal a l l í  e x is ten te , que se mantiene fundido g rac ia s  a l  

ca rá c te r  exotérm ico de lo s  manguitos, va llenando en la  masa 

la s  f is u ra s  nacidas por l a  re tra c c ió n  de l a  misma.

y.'y; i <*.-
y

y - y

'y*.
*'':.

'-''
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De o rd in a r io , dichos manguitos se fab rican  en ca jas 

de núcleo, por compresión, secado, e s ta b il iz a c ió n  ó endurecí 

m iento, e tc .
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La presente invención  tra e  una so lu ción  a es te  p rob le - vA, 

ma y  perm ite e v i t a r  dicha fa b r ica c ió n  la rg a  y eostosa  de lo s
--'y ,

manguitos exotérm icos. A es te  e fe c to ,  lo s  manguitos se forman
y.'-*?

con una p laca  de revestim ien to  según e l  in ven to , cortada  en la s ' y 

dimensiones requ eridas, y a l a  que se da una sección  re c ta , p o r ; y 

ejem plo c ir c u la r ,  p o ligon a l ó de cualqu iera  o tro  perím etro de- y y 

seado; p os ic ión  en la  que se re tien e  ventajosamente por medio ?'* 

de una o más grapas o elementos equ iva len tes  que mantienen lo s  44; 

bordes l ib r e s  de l a  p laca , unidos.

A s i,  para formar un manguito exotérm ico cu a lqu iera , 44 '' 

basta tomar una p laca de reves tim ien to  según la  invención , f o r - 4  4
'A y . y - .

mada con barras y b a rr ita s  reunidas por una armadura que tenga 4/ 

la  a ltu ra  conven iente; seccionar es ta  armadura en l a  lon g itu d  4*'. .i= *! .

n ecesaria , en tre  dos barras, de acuerdo con la  lon g itu d  del pe-g4,y
y.',

rím étro  d e l manguito deseado y  dar a l a  p ie za  l a  curvatura se - -4 4
, , 4''4,

gún l a  sección  re c ta  que debe ten er e l  manguito: operación que 4'.,-..y. y - -
es s e n c il la  a causa de l a  mencionada deform abilidad de l a  p ía -  44

4-í'y.'
ca , compuesta de barras o de b a r r ita s ,  y de reu n ir  sus bordes 44,- .

y.
l ib r e s  con grapas, la s  cuales pueden s e r , de o rd in a r io , de 44y 

m etal e lá s t ic o  y  comprender la s  dos barras o b a r r ita s  maggina- :-4 4 

l e s .  La co locao ión  de estas grapas es p o s ib le  r e a l iz a r la  más 

cómodamente don un aparato de t ip o  conocido, capaz de formar 

la s  grapas u t i l iz a d o  un zuncho continuo que se secciona oon l a  § 

lon g itu d  deseada y  se adapta sobre e l  manguito automáticamente.;-;

Después de formado, e l  manguito exotérm ico a s i ob ten i- .4 4 

do se co loca  de la  manera usual en e l  molde de fu n d ic ión , ope- L44
444'

rando d e l mismo modo que con la  p laca  de reves tim ien to  descrite^ \4  

En re la c ió n  con lo s  manguitos exotérm icos o rd in a rio s , o tra  ven- '4

- .A"

220



t a ja  de la  nueva solución  es tá  en que se hace p os ib le  e l  des­

mico pueden e s ta r  aseguradas s in  r e c u r r ir  a la  mano de obra de ? 

persona l obrero esp ec ia liza d o .

La descripc ión  que s igu e , hecha sobre l a  base de lo s  

d ibu jos adjuntos y  gtada s in  oa rácter l im ita t iv o ,  perm itirá  com- j t 

prender mejor e l  invengo.

La f ig u ra  1 es una v is ta  en p ersp ec tiva  de una parte

de a la  f ig u ra  1 ,

Las f ig u ra s  3 á 6 muestran esquemáticamente partes  de 

lin g o te ra s  en la s  que se ha colocado una p laca  de reves tim ien - : 

to  según l a  invención ,

muestran dos porciones de una p laca  de reves tim ien to  según l a  ¿  

in vención ; están  representadas una a l  lado  de o tra  para f a o i l i -  -A. 

ta r  e l  entendim iento d e l d ibu jo .

La f ig u ra  8 , es una v is t a  en p lan ta  que corresponde a Y-Y 

l a  f ig u ra  7.

La f ig u ra  9 es una v is ta  en p ersp ec tiva  de un tensor 

destinado a asegurar e l  mantenimiento de l a  p laca  en e l  in te ­

r i o r  de l a  l in g o te ra  o d e l molde,

La f ig u ra  10 es una v is ta  esquemática en p ersp ec tiva  de 

un molde dotado de manguitos para esco r ia s  constru idos según la  

in vención ,

La f ig u ra  11 es una v is ta  en a lzado de un manguito c i r - '
Y-.'.- .

cu la r constru ido de es te  mod<p ,y  -

prendim iento de gases d e l metal en fu s ión  a traváa de la s  jun­

ta s  que presenta e l  manguito perfecc ion ado . También debe no^ar r  

se que la  construcción y  l a  co locac ión  de es te  manguito exotór-;

de p iaba  de re v e s t im ie n to  según un modo p o s ib le  de r e a l iz a c ió n  

de l a  in v en c ió n .

La f ig u ra  2 muestra una v is ta  en p lanta que correspon­

La f ig u r a  7 es una v is t a  en p e rs p e c t iv a  en l a  que se



255.

260

265

270

275

280

La f ig u ra  12 es una proyección  , en e jecución  d e l man- í  

gü ito  de la  f ig u ra  a n te r io r . ; i

La placa de revestim ien to  representada como ejemplo en ¡ 

la s  f ig u ra s  1 y  2 , comprende una armadura - 1-  que puede es ta r . 

rea liza d a  con una alambrera o t e j id o  m etá lico  y sobre l a  cual 

van f i ja d a s  barras - 2-  de m ateria l exotérm ico y (ó )  r e fr a c ta r io  

y  (ó )  a is la n te . La ap lica c ión  de es te  m ateria l sobre l a  armadu-^ ! 

r& pue#e r e a liz a r s e ,  por ejem plo, por moldeo o proyección . Com o;;y 

se ve particu larm ente en la  f ig u ra  2 , l a  arnadurg - 1-  re su lta  

in c lu id a  en l a  masa que constituye e l  m a teria l de la s  barras 

- 2- ,  y se notará que la s  caras la t e r a le s  de la s  barras - 2-  están 

yustapuestas en e l  lado de la  armadura en fren tado con la  l in g o -  

te ra , m ientras que dichas caras án e l  lado  d e l metal en fu s ión  í-y.: 

están separadas en b is e l  - 3- ,  a f i n  de p e rm it ir  l a  deformación ---'t 

de la  p laca  de revestim ien to  cuando ha de tomar e l  p e r f i l  de la  

l in g o te ra . E l ángulo formado en tre dos caras contiguas - 3-  pue­

de v a r ia r  en tre IOS y 155S. Se ha incorporado a la  a uñadura una ^ 

cuerda de piano -16 - con o b je to  de asegurar l q  a p lica c ión  e lá s -  

t i c a  d e l revestim ien to  contra la  pared de l a  l in g o te ra . ¿ '

A lvá o lo s , indioados en -4 -  están  creados, ventajosamen- 

t e ,  en l a  cara mayor de la s  b a rras-2-  en frentada con l a  pared 

de la  l in g o te ra .

Las caras de externo - 5-  superiores de la s  barras -2 -  ;

pueden s e r  perpendicu lares a l a  armadura - 1-  o e s ta r  a lgo  in ­

c lin adas , pero la s  caras extremas in fe r io r e s  - 6-  son de p re fe -  

ren c ia  netamente in clinadas para fa vo re c e r  la  caída d e l m etal. -

En la  f ig u ra  1, l a  armadura -1 -  presenta netamente r e -  4*."4. 

borde a lrededor de l a  zona cu b ierta  por la s  barras - 2 - .  En la s  V 

figu ra s  3 á 5, l a  pared de la  l in g o te ra , en c o r te , e s tá  rep res^ :?4 

tada con la  re fe re n c ia  -7 -  y ,  como an tes, la  armadura con la  re!?.'. .; 

fe r e n c ia  -1 -  y  e l  m a ter ia l de carga con l a  re fe ren o ia  -2 - .  <;.
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En la  f ig u ra  3 1 e l  reborde su perio r - 8-  de l a  arma- tí;''.'

B 'B 'dura - 1-  t ien e  un ancho re la tivam en te grande y  es tá  abatido 

sobre e l  borde su perio r - 8-  de la  pared de l a  l in g o te ra  para 

enganchar en és ta  l a  p laca  de reves tim ien to . E l reborde in fe ­

r i o r  - 9-  de l a  armadura - 1-  es tá  doblado hacia la  pared de l a   ̂

l in g o te ra  para oponerse a la  in f i l t r a c ió n  de l metal en tre  dicha 

pared y  la  p laca .

En l a  f ig u ra  4. lo s  rebordes superior -1 0 - e in f e r io r  

- 11?- de la  a rna dura se ha llan  doblados hacia e l  in t e r io r  de l a  

l in g o te ra , l o  que aumenta la  r ig id e z  de la  p laca en la s  zonas

r e c t i l ín e a s  de la  l in g o te ra . Aquí, la  retención  de l a  p laca de Y. Y.
Y'YY-Y

revestim ien to  - 1- 2-  es tá  asegurada por medio de soportes - 12- ,  ¿ j;. 

por ejemplo de zuncho, que están  enganchados en l a  alambrera 'Y;:''/ 

o t e la  m etá lica  de la  armadura. 'Y: .
Y Y' '-'..

En la  f ig u ra  5 y la  p laca de revestim ien to  -1 -2 -  t ien e  

e l  mismo aspecto que en la  f ig u ra  4 , pero su re ten c ión  está  

asegurada por soportes - 13-  que forman pinzas su je tas  en la  to-.f 

ta lid a d  de l borde superior de l a  lin go tera -T^La  parte  de p inza  YYYY 

que en tra  en l a  l in g o te ra  comprende l a  p laca  de reves tim ien to , -Y.-.Y, 

para a p re ta r la  estrechamente contra la  pared in t e r io r ,  y  lo s  

ganchos -14- formados con co rtes  rea lizad os  en dichas pinzas 

- 13-  s irven  para l a  suspensión de la  p laca  de reves tim ien to .

Bn l a  f i g u r a  6, l a  p la ca  de r e v e s t im ie n to  - 1- 2-  e s tá  

curvada de manera que sobre l a  boca de la  l in g o t e r a  - 7-  form a 

una cúpu la de r e te n c ió n  d e l m eta l en fu s ió n . La p la ca  e s tá  man-# 

te n id a  a s i  p o r sop o rtes  de enganche -1 5 - .  Con e l l o  se  con sigu e Y; 

sobre l a  l in g o t e r a  una re s e rva  de m eta l.

A t i t u lo  de ejem plo, se han representado en la s  f ig u ­

ras 7 y  8 dos porciones -16 - de una p laca de reves tim ien to , 

cada una con s titu id a  por un conjunto de elementos en forma de 

paneles -17 - y de elementos en forma de b a r r ita s  -1 8 -, todos

g _

YB
§ ' 7

^ :'.í
B B
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e l lo s  de m ateria l exotérm ico y  (ó )  r e fr a c ta r io  y (ó )  a is la n te . 

Estos elementos están juntos unos con o tros  sobre una alambre­

ra  o t e la  m etá lica  - 19** que forma l a  armadura de la  placa, como 

ya se ha d e s c r ito . Las b a r r ita s  -18 - de p re fe ren c ia  tien en  sec­

c ión  r e c ta  tra p e zo id a l, f ig u ra  8 , a f i n  de p e rm itir  una d e fo r­

mación de la  p laca  oon muy pequeñps rad ios  de curvatura.

Según se deduce d e l examen de la s  fig u ra s  7 y  8 , una y 

p laca  de reves tim ien to  de es te  t ip o ,  destinada a una lin go te ra ,};;

se compone de cuatro porciones sem ejantes, que cada una cubre 

la  cuarta parte  de la  p e r i f e r ia  de la  l in g o te ra . Cada una de 

la s  porciones presenta un c ie r to  número de paneles -17 - apro- ' , 

piado (cu a tro  en e l  ejemplo de la  f ig u r a ) ,  y ,  en tre  dos de esos- ¡ 

paneles, hay un juego de b a r r ita s  - 18-  destinado, segdn se ha 

d icho, a  comunicar a la  porción  la  deform ábilidad  deseable en 

una zona correspondiente a l  ángulo de la  l in g o te r a .  Uno de lo s  

costados -17a- de la  porción  a s i c o n s titu id a , se h a l la  in o lin a -y ^ S  

do, f ig u ra  7 , a f i n  de consegu ir un empalme en sesgo con e l  

costado contiguo -17b- de la  porción  inm ediata. La t e la  m etá li- ; 

oa - 19-  que forma l a  armadura de la  p laca  hace reborde en l a  

reg ión  su p erio r, pero no sobresa le  en es te  caso en lo s  c o s ta -  

dos. Los paneles -17 - y  la s  b a r r ita s  -1 8 - lle v a n  debajo sendos —- 

b is e le s  - 20-  y  - 21-  hasta encontrarse con l g  cara  p o s te r io r  de 

l a  p la ca  para f a c i l i t a r  la  colada d e l acero , o más comunmente 

de un m etal en fu s ión .

La su jec ión  en su lu ga r de la  p laca  de revestim ien to  

en e l  in t e r io r  de la  l in g o te ra  ó d e l molde se consigue venta­

josamente por medio de uno o va rio s  tensores en forma de cua­

dros rectan gu la res , como e l  tensor representado en la  f ig u ra  9 . 

Cada tensor e s tá  con s titu id o  por un elem ento m etá lico  r íg id o  

- 25- ,  por ejem plo de h ie r ro  redondo, de h ie r ro  p lano, e t c . ,  que 

en sus lados mayoreB presenta uno o más cambios de d ire cc ió n



350

3 5 5

360

3 6 5

370

375

- 1 3 -

-24 -* lo s  cuales por enderezamiento, según es tá  representado 

con la s  lin ea s  de tra zos , a l  r e s u lta r  alargados comprimen la  

p laca  de revestim ien to  contra dos paredes opuestas de la  l in ­

go te ra  6 d e l molde. E l tensor -22 - puede también ten er even­

tualmente dobleces en sus lados menores, y a l  enderezarlos se 

aumentan aún más la s  dimensiones de l cuadro.

En la  f ig u ra  10 se ha representado esquemáticamente un 

molde de arena -26 - formado, según e l  modo hab itu a l de dos p ie  

zas y dotado de una cavidad de mezcla í?27-  que se alim enta con 

m etal en fu s ión  por un conducto - 28-  de colada, y  t ien e  encima 

agu jeros de a ire  - 29-en  lo s  que se colocan manguitos exotérm i­

cos - 30-  destinados a re ten e r  la s  esca ria s  en e l  momento de 

la  co lada . Después de haber llen ado  la  cavidad -2 7 -, e l  metal 

en fu s ión  se e le va  por e l  in t e r io r  de lo s  manguitos - 30- ,  lo s  

cuales lo  mantienen fundido durante la  s o l id i f ic a c ió n  normal, 

para l le n a r  la s  f is u ra s  de l metal endurecido en l a  cavidad de 

moldeo -27- y  a s i consegu ir una p ie za  sana. Desde lu ego , es te  

sistem a de operar es b ien  conocido.

Segdn la  in vención , estos manguitos exotérm icos -30 - 

están , como se ve en la s  fig u ra s  11 y  1 2 , fabricados partiendo 

de una p laca  de revestim ien to  d e l t ip o  d e s c r ito , compuesta de 

barras o b a r r ita s  - 31-  de m a ter ia l exotérm ico y (ó )  a is la n te  

y (ó )  r e fr a c ta r io ,  reunidas por una armadura - 32- .  Como se vé 

en la  f ig u ra  1 2 , una placa de a ltu ra  y de lon g itu d  adecuadas, 

in ic ia lm en te  plana, es tá  curvada sobre s i  misma para formar e l  

manguito c ir c u la r . Se comprende que es muy f á c i l ,  comenzando 

con una p laca de la  a ltu ra  deseada, co rta r  la  armadura entre 

dos barras contiguas y a s i obtener un manguito don 1§  sección  

re c ta  que convenga.

E l mantenimiento de l a  forma d e l manguito se consigue 

por medio de grapas m etálicas - 33-  que, como se d i jo  an tes,

280929
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pueden s e r  colocadas automáticamente con un aparato de t ip o  

conocido, u t iliz a n d o  un zuncho, asimismo c o r r ie n te . Se prevé

ventajosamente una grapa - 33-  en cada extremo d e l manguito a s i 

formado.

7/

Después de constru ido, e l  manguito se s itú a  en e l  

molde de arena d e l modo h ab itu a l.

Pueden in trod u c irse  m od ificaciones en la s  maneras de : 's 

e fe c tu a r  cuanto queda d e s c r ito , dentro d e l dominio de lo s  equ i-f..4 '
i. 'v'.*

va len tes  técn ico s , sin  separarse por e l l o  de la  in vención . 4

N O T A

EN RESUMEN, la  presente Patente de Invención  que, por 

ve in te  añths se s o l i c i t a  para España deberá reca er  sobre la s  s i ­

gu ien tes re iv in d ica c io n es :
y-.'.

18.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION r r'-" 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, c a ra c te r i- ;  

zados por formar la s  p lacas con una carga de m ateria l exotérm i-í 

co y  ó r e fr a c ta r io  y  ó a is la n te , s o lid a r ia  con una armadura in - ¡  4  

o lu ida  en la  masa o unida a su s u p e r f ic ie .

28 .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES, según l a  

re iv in d ic a c ió n  prim era, ca racterizados porque la  armadura es tá  

re a liz a d a  con alambrera o t e la  m etá lica , t e x t i l  o s in té t ic a ,  o 

con una m ateria eq u iva len te ; y  una o v a r ia s  "cuerdas de piano" 

Ó semejantes pueden se r  incorporadas a l a  armadura.

38 . -  PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE 9LACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES, según la s  

re iv in d ica c io n es  primera ó segunda, ca racter izados  porque la  

carga se a p lic a  y  f i j a  sobre la  armadura por moldeo ó proyec­

c ión .

y-";*.

. '  f*

-,Á-
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4B .- PERFEOCIONAMIEIfCOS EN LA FORACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, según la s  

re iv in d ica c io n es  IB  y  2B, ca racter izados  porque la  m ateria con 

que se forma la  armadura t ie n e  contextura sem i-r ig id a  y  posib i-M ;., 

l id a d  de r e c ib ir  deform aciones. /-'y

5B.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE i''.' .,-' 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES, según la  r e i- ;7 7 .  

v in d icac ión  4^, caracterizados porque la  carga de m ateria l exo-, 

tárm ico y  ó r e fr a c ta r io  y ó a is la n te  mantenida en l a  armadura, 7  7  

l o  es tá  de modo fragmentado.

6B.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE 7 7 7
77-*

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, según la  

re iv in d ic a c ió n  5^, caracterizados porque d icha ca iga  es tá  cons­

t i tu id a  por b a rras , b loques, paneles 6 b a r r ita s ,  yuxtapuestos 

o nó yuxtapuestos. s

7§.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE 7..;,'. 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, según l a  r e i - 7 - 7 l

v in d ica c ión  6, ca racter izados  porque la s  barras ó bloques p re -

sentan caras la t e r a le s  in c lin ad as , b ise lad as  o de o tro  modo per,: 

f i la d a s ,  para p e rm it ir  l a  deformación de la  p laca . *

8B.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE ;

PLACAS DE REVESTIMIENTOS PARA LINGOTERAS 0 MOLDES, según la

re iv in d ic a c ió n  7B, ca racterizadas  porque e l  ángulo formado en­

t r e  dos caras la t e r a le s  inmediatas de la s  barras o de lo s  b lo -  r 

ques es tá  comprendido en tre  lo s  d ies  y lo s  c ien to  cincuenta 

y  c in co  grados sexagesim ales. ^ .

9S.-PERFECCIONAMIENTOS EN FORMACION Y COLOCACION DE 7 / ^

PLACAS DE REVESTIMIENTOS PARA LINGOTERAS O MOLDES, según l a  - 7  7

re iv in d ic a c ió n  6 , ca racterizados  porque l a  cara de la s  barras
'''íf.-.'''.

o b loques d ir ig id a  oontra la  pared de la  l in g o te ra  o d e l molde
-.77,"

t ie n e  a lvá o lo s  guarnecidos eventualmente con m ateria  a is la n te , 7 7
77 ::
7 '7 " '

. - . -7.''-'..'-'
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por ejemplo- de la n a  m in era l.

1 0 3 .-  PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION '' J

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, según cual:' ,

q u ie ra  de la s  r e iv in d ic a c io n e s  p reced en tes , c a ra c te r iz a d o s  p o r -
o

que l a  armadura e s ta  formada con una/varias capas.

1 1 3 .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES, según l a  ^  

r e iv in d ic a c ió n  18, c a ra c te r iza d o s  porque la  armadura form a un 

reborde su p e r io r  resp ec to  a la  ca rga  que s o p o r ta , y puede o nó 

fo rm a rlo  en lo s  demás lados de l a  oa rga . ;:. i

1 2 8 .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION I  COLOCACION
r'&

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES según l a  .r 

r e iv in d ic a c ió n  1 1 , c a ra c te r iz a d o s  porque lo s  reb o rd es  de l a  A

armadura es tán  d estin ad os  a suspender l a  p la ca  de re v e s t im ie n -  

t o  en e l  in t e r i o r  de l a  l in g o t e r a  o d e l  m olde.

1 3 8 .-  PERFECCIONAMIENTOS EN M  FORMACION Y COLOCACION %̂  

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  i-W'.'' 

r e iv in d ic a c ió n  1 1 , c a ra c te r iz a d o s  por d ob la r l o s  rebordes I o n -  K  ̂

g itu d in a le s  de l a  armadura, con l o  que aumenta l a  r ig id e z  de 

l a  p la c a .

1 4 8 .-  PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORI^CION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES según l a  ¡i i !: 

r e iv in d ic a c ió n  138 , c a ra c te r iza d o s  por d ob la r  h a c ia  l a  pared
A.--'' 'v'

de l a  l in g o t e r a  o d e l  molde e l  reborde i n f e r i o r  de l a  armadu- ? r ( 

r a  con o b je to  de im ped ir l a  i n f i l t r a c i ó n  de m eta l en tre  d icha 

pared  y  la  c a rga .

1 5 8 .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 7 j T  

DB PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERA 0 MOLDES, según l a  *'j 'Y 

r e iv in d ic a c ió n  14 , c a ra c te r iz a d o s  por c o lo c a r  una banda c o n t i -  : Y 

nua a modo de b a r re ra  sobre d icho reborde i n f e r i o r  doblado de ¡
r . .

l a  armadura.



16a .-  PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  r e iv in ­

d icac ión  1, ca racterizados  porque la  carga u t i l iz a d a  es de natu­

ra le za  heterogénea.

17^.- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERA O MOLDES según l a  r e i ­

v in d icac ión  16, ca racterizados porque dicha carga comporta una 

parte  a is la n te  enfrentada con la  pared de la  l in g o te ra  o del 

molde y una parte altamente termógena en la  cara que re c ib e  e l  

metal en fu s ión .

18^ .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según la  

re iv in d ic a c ió n  16, ca racterizados porque l a  carga e s tá  formada 

enteramente en su reg ión  in fe r io r  con m a teria l exotérm ico y  an 

una reg ión  su perior con m a te r ia l a is la n te  6 r e fr a c ta r io .

193.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  r e i ­

v in d ica c ión  16, ca racterizados  porque la  carga e s tá  combinada 

con una ó más capas de m ateria l c e lu ló s ic o , impregnado o recu­

b ie r to  eventualmente con un ig n ifu g o  a base de s i l i c a t o .

208.-PERFECCIONAMIENTOS EH LA FORMACION Y COLOCACION DE 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES según la  r e i ­

v in d ica c ión  18, ca racterizados  por formar con l a  p laca  de reves­

tim ien to  encima d e l o r i f i c i o  pe la  l in g o te ra  o d e l molde una ba­

r re ra  de re ten id a  d e l m etal, en cúpula, tronco de cono, chimenea 

o d isp os ic ión  análoga.

218.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES según l a  

re iv in d ic a c ió n  18, caracterizados  porque la  carga de l a  p laca  

de revestim ien to  va recu b ierta  con una p in tura  de alum inio.

228.-PERFECCIONAMIENTOS RN 3̂  FORMACION Y COLOCACION DE 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según la  r e i -

2 8 0 92 9
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v in d icac ión  2a, caracterizados  porque l a  p laca  de reves tim ien ­

to  se h a lla  con s titu id a  por un conjunto de elementos en forma 

de paneles y  de elementos en forma de b a r r ita s ,  rep a rtid o s  de 

modo que a l in trod u c ir  l a  p laca  en l a  l in g o te ra  ó en e l  molde 

la s  b a r r ita s  correspondan a  una zona de in f le x ió n  pronunciada 

y  lo s  paneles cúbran paredes planas o notoriamente aplanadas; 

paneles y b a r r ita s  están reunidas por l a  alambrera o t e la  metá­

l i c a  que constitu ye la  armadura de la  p la ca .

236.-PERFECCI0NAMIENT0S EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según la  

re iv in d ic a c ió n  22, caracterizados porque l a  secc ión  r e c ta  de 

la s  b a rr ita s  presenta forma tra p e zo id a l con ob je to  de p e rm itir  

en l a  p la ca , deformaciones con muy pequeño rad io  de curvatura.

24a.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION

y-; ' '
- r

r _ .  . y

t"'"

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según la s  

re iv in d ica c io n es  22 ó 23, caracterizados porque l a  p laca  de 

revestim ien to  se compone de va r ia s  porciones que se reúnen en 

e l  in t e r io r  d$4.a l in g o te ra  o d e l molde.

25a.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION $- * 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  ^  r 

r e iv in d ic a c ió n  24a, ca racterizados  porque la  p laca  de r e v e s t í -  A - 

miento es tá  formada con ouatro porciones, cada una de la s  cua- t  

l e s  cubre l a  cuarta parte  de la  p e r i f e r ia  de una l in g o te ra .

26a.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION PIA: 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PjiRA LINGOT'ERAS O MOLDES según l a  s .A'.'-g 

re iv in d ica c io n es  24 ó 25, ca racter izadas  porque cada porción  A 

presenta un número de paneles apropiado y en tre dos paneles 

un juego de b a r r ita s  en correspondencia con un ángulo de la  l i n  ; '

g o te ra .

27 a .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FON ¡.ACION Y COLOCACION '

A. :
i,-. -Á-
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DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según/las '

-4^'re iv in d ica c ion es  24 ú 26, ca racter izados  en que a l menos uno
f.' '"

de lo s  bordes la t e r a le s  de la  p laca de revestim ien to  se h a lla  ^ Y  

in c lin ado  para r e a l iz a r  un empalme en d iagonal con e l  borde b, 

conjugado de la  porción  inmediata. Y, .!

28a.-PERFECCIONA M IENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DEY/.'.'.r

PLACAS-DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según cu a lq u ie^ l, ' 

ra  de la s  re iv in d ica c ion es  precedentes, caracterizados por e l
b Y y

modo de mantener colocada la  p laca de revestim ien to  dentro de *4 1.- 

la  l in g o te ra  o del molde, empleando uno 6 más tensores de p e r i-  .'Y  

metro cerrado hechos con v a r i l l a  ó lamina de h ie r ro  en forma de Y 

cuadro, que a l  menos en uno de lo s  lados t ie n e  un s ig -z a s , e l  4 -<
i-' ¿

cual por enderezamiento, perm ite p resionar la  p laca de r e v e s t í -  . 

miento con tra  la s  paredes de la  l in g o te ra  o d e l molde. Y.¿

298.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORACION Y COLOCACION ' l Y  

DE PLACAS DE REVESTIMENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  

re iv in d ic a c ió n  68, ca racter izados  porque l a  p laca  de r e v e s t í -  

miento e s tá  curvada y plegada sobre s i  misma para o o n s t itu ir  1 

un manguito exotérm ico de re ten c ión  de e s co r ia  en un molde de 

fu n d ic ión . 44/

3Os. -PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE Y  ? 

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según l a  re iv^Y '4 " 

d icac ión  29* ca racterizados  porque la  p laca de reves tim ien to  s e 4,4
J-* - 4.

c o r ta  en tre  dos b a rr ita s  o en tre  dos barras de acuerdo con l a  4 -
y-*.';.i-,

lon g itu d  d e l perím etro que ha de darse a l  manguito. Y

318.-PERFECCIONAMIENTOS $N LA FORMACION Y COLOCACION DEYYr
.4'

PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES según la s  r e i - Y ¡  '
Y*Y

v in d icac ion es  29 ó 30, caracterizados porque e l  manguito resu l­

tan te de la  p laca  de reves tim ien to  puede ten er  secc ión  re c ta  

c ir c u la r  o p o lig o n a l.

i. Y
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32$.- PERFECCIONMÍIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION ¡
i- , *

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES segdn la  

v in d icac ión  31$, caracterizados porque la  forma del manguito 

se mantiene mediante una 6 va r ia s  grapas 6 elementos equ iva len ­

t e s .

33a.-PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES segdn l a  

re iv in d ic a c ió n  32$, caracterizados porque la s  grapas su jetan  

en e l  manguito la s  dos barras o b a r r ita s  m arginales de l a  p la ­

ca de in ic ia c ió n .

34$ .- PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION ' . 

DE PLACAS DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS O MOLDES segdn la  

r e iv in d ic a c ió n  33a, ca racterizados  porque la s  grapas se pueden 1 - 

co lo ca r  automáticamente cortadas de un zuncho continuo, median—; 

te  un aparato adecuado.

35$ .- P o ^ lt im o  se r e iv in d ic a  como o b je to  sobre e l  que

ha de recaer la  presente Patente de Invención  que por ve in te

años se s o l i c i t a  para España, - -------------------------- -  -  o -  -  -

p o r

" PERFECCIONAMIENTOS EN LA FORMACION Y COLOCACION DE PLACAS 

DE REVESTIMIENTO PARA LINGOTERAS 0 MOLDES"

Todo conforme queda expresado en la  presante memoria 

d e s c r ip t iv a  que consta de v e in te  hojas e s c r ita s  a máquina por 

una so la  cara y  planos que se acompañan.
' r

M a d r id ,? ?  SEP 1962
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