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La invenoión a que se r e f ie re  l a  presente Memoria cons­

t i tu y e  una novedad in d u s tr ia l con c a ra c te r ís tic a s  y ventajas que l a  
hacen mereoedora del p riv ileg io  de explotación exolusiva que por 
e l la  se s o l ic i ta ,  de acuerdo con la s  prescripciones del vigente Es­
ta tu to  sobre l a  Propiedad In d u s tria l de fecha 26 de Ju lio  de 1.929, 
tex to  refundido, publicado e l 30 de Abril de 1.930.

La experiencia de aplicación de Agentes Exotérmicos l a ­
te ra le s  y de cobertura a l mazarotado de lo s  moldes y lin g o te ra s , pa­
ra  asegurar l a  sanidad de lo s  metales, ha permitido l a  rea lización  
de un procedimiento de mazarotado más efectivo , que asegura una a l i ­
mentación con metal líqu ido  a l a  contracción del metal durante su 
so lid if ic ac ió n  y enfriamiento en condiciones eeonómioas.

El invento es tá  basado en el empleo simultáneo de una 
mazarota, armada con elementos u n ita r io s , de forma y c a ra c te r ís t i­
cas a is lan te s  y exotérmicas convenientes y de una cobertura exo tér­
mica de elevada potencia.

En efecto , se ha v is to  que ouando l a  masa ca ló rica  de 
l a  mazarota reducida es de c ie r ta  importancia, es su fic ien te  d is­
minuir lateralm ente l a  pérdida térm ica de l a  misma, para que s i  la s  
disminuciones están bien calculadas, mantenga el metal en calda (es­
tado líqu ido) y asegure una alimentación correcta  del lin g o te  o de 
l a  p ieza moldeada.

La cobertura simultáneamente se ha perfeccionado con el 
empleo de una cobertura exotérmica única, en polvo de velocidad de 
ignioión controlada y que simultáneamente aporta metal líqu id o , en 
pequeña proporoión, originado por sus componentes.

EL procedimiento tiene  un efecto  más aousado ouando se 
ap lica  a moldes m etálicos, insertando to ta l  o parcialem tne la s  p ie ­
zas a is lan te s  que constituyen l a  mazarota en l a  boca del molde me­
tá l ic o :  t a l  es el caso de la s  lin g o teras para él acero aálmado .
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¡ Aplicado correctamente e l procedimiento permite obtener
¡ la s  cabezas de lo s  lin g o tes totalm ente planas, eliminando a s í los 
' problemas que la s  rebarbas y lo s  "puentes" originan en l a  laminación 

p o ste rio r de lo s  tochos y aprovechando a l máximo el acero del l in -  
! gote.

Las placas térm ico-aislan tes constituyen un aislam iento 
! la te r a l  de l a  mazarota en el caso de i r  insertada  en el molde metá­

l ic o  y forman l a  mazarota misma en e l caso de i r  sobrepuesta o semi- 
! incrustada en la  boca del molde. En cualquiera de lo s  dos casos él 

efecto exotérmico del m aterial de la s  placas es un fac to r de seguri- 
; dad, aún en el caso de dimensionado in su fic ien te  en l a  mazarota.
I Las p lacas térm ico-aislan te  están constitu idas por lo s
' siguientes productosi

Fibras inorgánica 4 a 8%
Fibras orgánicas vegetales 10 a 20%
Polvo residual de aluminio 15 a 60%
Carga granular 20 a 40%
Aglomerantes 2 a 8%
N itra to  a lca lino 1 a 4%
Floculante 0,2 a 0,4%
Oxido fé rrio o 5 a 15%
Corcho granular 0,10 a 3%
Las fib ra s  inorgánicas están formadas por asbestos, aa-

¡¡ bestinas, lana mineral y preferentemente amianto de f ib ra  media.
Las fib ra s  orgánicas por vasculosa, celulosa y lign ina , 

preferentemente p asta  papelera del tip o  llamado mecánico.
¡¡ El aluminio en polvo está  constitu ido  por escorias de
¡i aleaciones molidas, conteniendo aluminio l ib re  en proporción v aria -!,
í¡ b le  entre el 10 y  30%.

La oarga mineral granular es un regulador de l a  granula-



10

15

20

25

327437
m etria de la s  escorias de aluminio y su granulometria media es l a  
sigu ien te:

Malla DIN n° 4 0,1 —0,3
!t H 6 1  - 2
t! M 10 1  - 3
M M 20 15 - 20
M t) 30 20 - 30
!! '! 60 20 - 30
H )) 100 20 - 30

Fondo Menos de 10

30

Está formada por arenas de alubión, arenas cuarc iticas  
lavadas de ind ice de finura  APA entre 100 y 105 y una proporción 
variab le  entre el 1  y  5% de s i l io a to  alumínico voloánico expandido.

EL ooroho granular regula l a  densidad y l a  comprensi­
b ilid ad  de l a  p laca. La granulometria o sc ila  entre la s  mallas DIN 
n°*3 y DIN n" 7.

Los aglomerantes son colas h idrosolubles fácilm ente í lo -  
culables por lo s  procedimientos normales en el momento de darles 
forma: cola papelera, resina to s solubles en agua, cola s in té t ic a .

La floculación se hace por medio de un ácido en e l que 
p a r te  del mismo es ácido fosfórico : adición de 0, 3% de S0̂  Hg 4- 

0,03% de ácido fo sfó rico . La presencia de ácido fosfórico  asegura 
l a  p recip itac ió n  de la s  sa les higroscópicas de Magnesio, reduoiendo 
o anulando su higroscopicidad.

A es ta  composición se l e  da forma por d is tin to s  procedi­
mientos, que no afectan  a l a  orig inalidad  del invento: p referen te­
mente se in teg ra  é l conjunto en una p a p illa  espesa y se l e  da l a  
forma conveniente por vertido , compresión y escurrido a l vacío en 
moldes de chapa perforada o de te la  m etálica, t a l  como lo s  que se 
señalan en la s  Figuras n" 1 y nB 2, s in  que estos dibujos supongan
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una lim itación  en la s  formas en que se ap lica  el procedimiento.
.Aplicando el vacio en l a  p arte  in ferio r?  l a  pasta  alcana

'i

za una compacidad en verde que le  permite su desmoldeo por volteo? 
l a  manipulación y conformado y el traslado  a l a  estufa para su u lte -  

: r io r  secado.
! En el proceso de secado una p arte  del aluminio metal

reacciona exotérmicamente con los n itra tos?  fac ilitan d o  el secado 
,¡ y esponjamiento de la s  mismas.
¡¡ Una vez secas? su densidad aparente v aria  entre 0?7 y
),

' 1?5 su conductibilidad térmica es muy reducida, siendo re s is te n te s
al manejo y ligeramente elástioaB .

í La combustión de la s  placas es progresiva en el momento
de l a  colada con una acción exotérmica moderada que s in te r iz a  l ig e -  

, ramente el residuo de l a  combustión, aumentando su re s is te n c ia  mee&- 
¡ nioa.

Las dimensiones de la s  placas se adaptan? en cada caso? 
a la s  de l a  booa de l a  ingotera o a la s  del bebedero del molde? 
pudiendo? en este  caso? ap lioarlo  en forma c ircu la r para lo  cual, 

i se colocarán la s  placas en verde sobre una horma conveniente? antes 
de proceder a l secado de la s  mismas, 

i EL espesor o sc ila  entre 15 y 25 mm. para una aplicación
económicamente rentable? pero el procedimiento no supone lim itación  
alguna Mi el espesor de l a  placa.

! La colocación se hace como indican la s  Figuras n° 3 y
no 4, actuando como fijad o res  del conjunto la s  cuñas, en él primer 
caso? o los clavos transversales en e l segundo. Estos procedimientos 
de f ijac ió n  pueden emplearse sin  que supongan lim itaoión en el pro­
cedimiento que puede se r fijad o  de o tras formas convenientes! por 
simple colocación como en l a  Figura ns 5, ó por medio de un adhesi­
vo apropiado en la s  posiciones intermedias in te r io re s .
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!¡ La fabricación de la s  cuñas se hace en l a  misma forma?

sobre moldes de chapa perforada y $ de t e l a  m etálica, se-gún se se- 
' ñ a la  en l a  Figura n" 6.
! Tanto en l a  aplicación del procedimiento a l lingotado
j del acero como al moldeo del mismo, l a  cobertura exotérmioa está'!
jt constitu ida  por lo s  productos sigu ientes;

Oxido fé rr ic o  45 ** 55%i!'¡ Oxido Ferroso-Férrico 4 -  10%
¡ N itra to  a lca lino  4 *- 10%

V iruta de metal lig e ro  
La granulometria del conjunto

30 -
o sc ila  entre lo s  valores

!

!

!)

sigu ien tes;
Malla no 12 30 - 35%

) t  « 20 32 - 35%
n  " 40 5 - 10%
H  H 70 3 - 5%
!)  M 140 4 - 5%

H  t t 2?0 5 - 8%
Fondo 4 - 5%
Su tiempo de ignición sobre lecho a 1.200oC es de 6 a 

10 segundos y l a  temperatura máxima alcanzada es de 1.550 a 1.650°C, 
medida con pirómetro óptico de radiación to ta l .  La aportación metá­
l ic a  es del 15% de su propio peso.

La cantidad de produoto en oobertura es variab le , pero 
o sc ila , para el caso de lin g o tes, entre el 1 y 2% del peso to ta l  
del mismo.

En la s  Figuras anteriormente c itadas, la s  d is t in ta s  
}! referencias numéricas, corresponden a lo s  elementos y partes compo- 
! nentes del conjunto, s igu ien tes;

1 .-  Aspiración por bomba.
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1 2 -3 .- Chapa perforada o te la  m etálica.

4 .-  Clavo 
54-  Cuña

¡ 6. -  Adhesivo.
!S i Hecha l a  descripción preoedente hemos de añadir, que

lo s  d e ta lle s  de rea lización  de l a  idea expuesta pueden v aria r, sin  
! que por e llo  cambie l a  esencia de l a  invención que es l a  que se des­

prende de lo s  párrafos que anteoeden y l a  que se re iv indica en l a  
i sigu iente.

10 N O T A
' En resumen, l a  Patente de Invenoión que se s o lic i ta ,
¡} recaerá sobre la s  siguientes re ivindicaciones.

l a . -  PROCEDIMIENTO PARA FACILITAR EL -MOLDEO Y LINGOTA-

15
DO DE LOS MATERIALES FUNDIDOS, caracterizado porque tien e  esencial­
mente por objeto obtener en la s  mazarotas y bebederos de lo s  motar­
le s  superfic ies practicanehte planas, eliminando rebarbas, "puentes" 
y cavitaciones prim arias, a cuyo f in  ap lica  conjuntamente placas 
exotérm ico-aislantes en el revestim iento de l a  mazarota y un exotér-

20
mico de gran potencia térmica en l a  cobertura; estando la s  placas 
exotérm ico-aislantes compuestas por:

25

-F ibras inorgánicas(Preferentemente amianto de f ib ra  media)
4 a 8%

-F ibras orgánicas vegetales (Preferentemente pasta  de papel)
10 aa20%

-Polvo residual de aluminio (Preferentemente esoorias molidas de aleación l ig e ra  con 10 a 30% de metal)
15 a 60%

-Carga granular(Preferentemente arena cu a rc itica  con 
1  a 5% de s i l ic a to  aluminioo volváni- co expandido)

20 a 40%

—Aglomerantes(Preferentemente cola papelera o resinato  flooulable en medio ácido)
2 a 8%

30
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-  N itra to  alcalino 1 a 4%
Floculantes 0 ,2  a 0,4%(Preferentemente ácido su lfú rico  y ácido fosfórico  a l 10%)
-  Oxido fé rr ico

(Preferentemente d ig i s to  molido) 5 a 15%
-  Coroho granular 0,10 a 3%

(Preferentemente de granulometria in fe -.r io r  a ^  3 DIN y superior a ^  DIN)
Y teniendo la s  escorias de aluminio una granulometrìa 

que pasa el tamiz DIN n** 4 con un contenido en aluminio metal dél
20 a l 40% Indice de fin u ra  AFA entre 120 y 140.

2 a .- PROCEDIMIENTO PARA FACILITAREL MOLDEO Y LINGOTADO
DE LOS MATERIALES FUNDIDOS, caracterizado según l a  reivindicación  
an te rio r y porque la s  placas exotérm ico-aislantes se conforman en 
suspensión acuosa por compresión, sobre molde m etálico perforado, 
aspiración del agua en vaoío y seoado, llevándose a cabo l a  flocu- 
lac ión  con adición a l a  p a p illa  de ácido su lfú rico  0, 3% y ácido fos­
fó rico  0, 03%, cuyas plaoas exotérm ioo-aislantes tienen  un espesor 
v ariab le  en tre  15 y 25 mm. y su densidad aparente es de 0,7 a 1,5 

y se f i ja n  en l a  lin g o te ra  por acunado, con alambres transversa les 
ó con un adhesivo apropiado.

3^ .- PROCEDIMIENTO PARA FACILITAR EL MOLDEO Y LINGOTADO 
DE LOS MATERIALES FUNDIDOS, oaraoterizado sggún la s  reivindicaciones 
an te rio res y porque el exotérmioo de oobertura es un polvo de núme­
ro  de finura  AFA 40, constitu ido por

Oxido fé rr ic o  45 **55% 
Oxido fe rro so -fe rrico  4 -10% 
N itra to  a lca lino  4 -10% 
V iruta de metal l ig e ro  30 -40%

cuya temperatura de combustión es de 1.550 a 1.650"C y  se adiciona 
en proporción variab le  Mitre e l 1  y 2% del lin g o te , aportando del
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5 al 1 $% de su peso en metal.
4 * .- Se reív indioa por último, como objeto sobre el 

que han de recaer l a  Patente de Invención que se s o lic i ta ,  PROCE­
DIMIENTO PARA FACILITAR EL MOLDEO Y LINGOTADO DE LOS MATERIALES 
FUNDIDOS.

presente Memoria que consta de nueve paginas mecanografiadas y 
dibujos que se acompañan.

Todo oonforme queda descrito  y reivindicado Mi l a

Madrid, 1 de Junio 1.966
BERNARDO UNGHIA 

P.P.
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