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Esta invencidén se refiere a un procedimiento de fabricarx
lingotes de acero semicalmado y mds particularmente a un método
de fabricar lingotes de acero semicalmado usando un molde de fun-
dicidn dotado de una moldura aislante térmica en toda o parte de
la pared periférica de la parte superior.

El objeto de esta invencidn es controlar el espesor de la
corteza sdlida.

Mediante la generacidn de un gas procedente de la masa fun-
dide en el perfodo de oristalizacidn dentro de un molde de fundi=-
cién, un acero semicalmado causard una accidn de desoxidacién
parcial y formard una parte parcislmente desoxidada relativamen—
te pura. Por lo tanto, es usual el controlar de desoxidacidn de
la cuchara de forma que la desoxidacidn del molde de fundicidn
pueda ser ajustada después que se ha vertido la colada en el mol-
de fundicién.

Cuando un acero semicalmado estd dentro de ﬁn molde de fun-
dicidn, generard un volumen tan amplio de gas CO durante el pro-
greso de su coagulacidn y se generardn tantos poros que la con~-
traccidn después de la coagulacidn serd compensada y se podrd im-
pedir la generacién de porosidades por contraccidn. Por lo tanto,
su producto de desbaste es alto, su corteza superficiasl favorable.
y su costo es bajo. Por ello, el acero semicalmado se emplea ex—
Yeusamente.

En el momento de fabricar un lingote de acero semicalmado,
debido a aquella accidn de desoxidacién parcial que se ha mencio-
nado anteriormente, es deeir, cuando la colada en el molde de
fundicién genere fuertemente gas CO en su superficie fronteriza
con la pared coagulante, este gas se elevard a lo largo de la pa-
red coagulante, por lo tanto la masa fundida se elevard también

Junto con el gas, la masa fundida impura se desplazard gradual-
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mente hacia la parte central durante el movimiento de descenso
cerca del centro, y por lo tanto se formaréd un borde comparati--
vamente puro, la temperatura de la masa fundida se reducird con
el progreso de la coagulacidén y su viscosidad aumentard. Ademds,
gimultdneamente a lo anterior, la escoria flotante hasta la sue=
perficie superior de la masa fundida en el molde de fundicidn se
elimine artificialmente.

Cuando la colada es agitada por la accifén parcialmente desow
xidaute, la parte superior de la colada en el molde de fundieién -
puede mantener un estado fundido pero, cuando la aceidn parciale
mente desoxidante se detiene o eun caso de que se coloque una tapa
en la parte superior de la colads como se hace convencionalmente
o sesplique agua a la parte superior, la parte superior de la 00~
lada serd enfriada tan ripidemente que la eristalizacién de la
parte superiox gerd acelerada y por lo ftanto la capa coagulada
se hard particularmente gruesa solamente en la parte superior del
lingote. Es deeir, la corteza sélida se haré particularmente mas
gruesa parcialmente hacia el centro de la parte superior desde
la pared interior en la parte superior del molde de fundieidn y
formard un espesor no uniforme comparedo con el de lg parte media.
Por lo tanto, aunque usualmente se considera bastante bueno un
espesor de aprox. 25 a 35 um, se oreard aquel estado inadecuado -
que se ha mencionado anteriormente.

Ademds en la zona parcialmente desoxidada debajo de la par—
te media del lingote, la presidn estética de la colada es tan
alta que la generacidn de gas CO serd débil, la acoién desoxi~
dante serd ligera y por lo tanto se formardn porosidades tubula-
res.

Ademds, en los resultados con la prueba de impresidn del

azufre, la impresidén del azufre aparece gruesa cerca de la parte
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central del lado superior y el carbono y fésforo presentan igual—
mente un fenémeng de engrosamiento. Por lo tanto, en el material
de acero después de ser laminado el fendmeno anteriormente mencio-
nado permanecerd substancialmente como es y por cousiguiente la
resistencia a la traccidn y el alargamiento serdn respectivamente
diferentes dependiendo de la posicién en el material de acero.

La presente invencidén es un método de fabricar lingotes de
acero semicalmado que tiene como principal objeto el formar una .
corteza sSlida de un espesor adecuado y uniforme conirolando el
defecto mencionado anteriormente ¢ particularmente el espesor no
uniforme de la corteza sflida,

La llamada mazarota refractaria de esta clase ya practicada
pars los objetos de ahorrar colada e impedir la generacilu de

orificios debidos a la contraccidn en la parte superior colocando

‘ung moldure de mazarota aislante térmica o generadora de calor

en la superficie periférica de la mazarota en la fabricacién de

" lingotes de moero cslmado tiene un objeto y efecto de operacibn

esencialmente diferentes de los de la preseunte ianvencidn. Es de-
oir, el presente invento es un método de fabricar lingotes de
acero semicalmado caracterizado por el contro} del espesor de la
corteza sdlida y por la reduccidén de las porosidades tubulares
geuneradas en la zoua del borde.

Segin el método de fabricar lingotes de aceio usando un mol-
de de fundicidn dotado de una moldura aislante térmica como en la
presente invencidn, la colada vertida en el molde de fundicidu se
impedird que radie calor rdpidamente en la parte superior de la
pared interior del molde de fundicidn de forma que el espesor de
ls corteza sélida pueda controlarse adecuadamente, el periodo de
cristalizacién de la colada en contacto con el lado periférioco

de la parte superior en el molde de fundicidén puede ser retrasado
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por le moldura aislante térmica y se puede formar una corteza
g6lida y sana de un espesor substancialuente uniforme y adecua=-
do a lo largo de la pared periférica en el molde de fundieidn,
es decir, el exceso de espescor de la capa de la orilla puede ser
controlado adecuadamente retrasando la formaeidén de una zona se-
micalmada cerca de la pare superior.

7 Ademés, en la zona semiocalmada debajo del centro del lingo-
te, la presidn estdtica de la colade es tan elevada que la fuerza
generadora de gas 00 serd débil, por lo tanto la accién de desoxi~-
dacién parcial serd ligera y asi se formardn porosidades twubula-
res, Como ejemplo para reducirlas, se dispone una moldura térmica
sobre la mayor parte de cada una de las dos superficies opuestas
de la pared interior de un molde de fundicibun de forma que las
porosidades tubulares anteriormente mencionadgs puedan ser redu-
cidas.

Ademds, de acuerdo con el presente invento para fabriear
lingotes de acero semicalmado, el efecto aislante térmico de las
molduras aislantes térmicas colocadas sobre la pared interior del
molde de fundicidn serd obteunido, es deolir, la irradiacidn de ca-
lor a través del molde de fundicién procedente de la colada se
reducird y por lo tanto la calidad del acero dentro del lingote
puede ser fabricada igual que la de un acero de efervescencia
ininterrumpida.

ElL método de fabricar lingotes de acero semicalmado de la
presente invencidn se caracteriza por fabricar lingotes usando
un molde de fundioién dotado de una moldura aislante térmica en
toda la superficie periférica de la parte superior de la superfi-~
cie interior o cada una de las dos superiiciea opuestfas en caso
de que el molde de fundicidn sea de una superficie interior de

seceidn transversal cuadradas o substancialmente cuadrada o en



toda la superficie periférica de la parte superior de la super-
ficie interior o toda o la mayor parte de cada una de las dos
superficies opuestas en caso de que el molde de fundicidén sea
de una superficie interior de seccidn transversal plana (o rec=
125,- tangular).
La presente invencidn se ilustra a t{tulo de ejemplo con
los dibujos anexos, eun los que:
La figura 1 es una vista en planta de un molde de fundicidn
dotado de una moldure aislante térmica en la parte superior de
130, la pared interior para el método de la presente invenciéu.
La fig. 2 es una visfa en seccién vertical de la parte su—
perior del molde de fundicién sobre la 1fnea A-A en la fig. 1.
Ia fig. 3 es una vista en planta de otra lingotera para el
método de la preseunte invencidn dotada de una moldura aislante
135.~ térmica en cada pared interior plana.
Ta fig. 4 es una vista en seccidn vertical sobre la linea
A-A en la fig. 3.
Ias figs. 5 a 8 son vistas que muesiran las comparaciones
de las propiedades de los lingotes de acero semicalmado fabrica=—
140.= dos por el método de la presente invencién y un método convencio-
nal.
En el método de fabricacién de lingotes de acero semicalma-
do segin la pmesente invencidn, una moldura aislénte térmica (2)
se coloca sobre la pared periférica de la parte superior en la
145 .= lingotera (1) en la figura 1 o, en el caso de una lingotera pla-
na, como se muestra en la fig. 3, unas losetas aislantes térmi-
cas (2) estdn colocadas sobre las partes mayores de las paredes
opuestas (3) sobre el lado largo en la lingotera (1). Cuando se
coloca une moldura aislante t€rmica (2) sobre la mayor parte de

150.= cade una de las dos paredes opuestas (3 o 4) en la superficie
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interior del molde de fundicidn (o lingotera) laé;;oroéidades tu-
bulares generadas en la zona de la orilla debajo del centro se
podrdn reducir.

Para le substancia refractaria granular fine y aglomerante
orgénico o inorgénico y/o substancia fibrosa orgénica (incluyen=
do una substancia porosa) y/o substancia fibrosa refractaria que
han de usarse en el método de fabricacidén de lingotes de la pre-
sente invencidn se usan respectivamente las siguientes mbstancias:

Subsgtancias granulares finas tales como cuarzo, anh{drido
pilfcico, sflice, substancias con un contenido de més del 90% de
Si 02, polvo de ladrillo ultra-aluminoso, escoria de magnesia, -
periodotita, aldmina, corinddén, esquisto, hinchado, perlita y
lapilli.

Aglomerantes orgdnicos o inorgénicos tales como resinas de
termofraguado o eristal soluble.

Substancias porosas o substancias fibrosas orgénicas tales
como celulosa, papel de desecho, materiales de fibra de celulosa,
pulpa, papel batido, polvo de coque, serrin (tostado), cereales
y polvo de cereales.

Substancias fibrosas refractarias tales como amianto, lana -
de roce, fibras inorgénicas, lana mineral y lana de vidrio.

Es preferible que los contenidos de los componenies respeo—
tivos mencionados anteriormente en la moldura estén en tales ga-
mas de composicidn como les mencionadas a continuacién en rela-
cién con las otras composiciones que han de usarse.

a) Una o mds de s{lice, anhfdri~ 75 - 90% por peso.
do silfeico y cuarzo.

b) Substancia de un contenido de 75 - 90% por peso
més del 90% de Si 0, .

Pulpa o papel batido Menos del 15% por peso

Resina de termofraguado o '
vidrio soluble. 5 ~ 18% por peso
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Amiando, lana wineral, lana de
roca o lana de vidrio. Menos del 3% por peso.

¢)Una o mds de polvo de ladrille
ultra~aluminoso, escoria de mag- 85 - 95% por peso.
nesia, periodotita, alumina y co-
rindon.

Resina de termofraguado o vidrio
soluble., 5 - 15 % por peso.

d)Una o wds de esquisto hinchado,
perlita y lapilli. 85 - 95% por peso,

" Una o mds de polvo de coque, se-
rrin de madera (tostado), cerea~ Menos del 15% por peso.
les y polvo de cereales.

Resina de termofraguado o vidrio
soluble. 5 - 18% por peso.

Amiando, lana mineral, lana de
roca, o lana de vidrio. Menos del 3% por peso.

Ademés, en el caso de los ejemplos de composicién anterior-
mente mencionado, es preferible que las propiedades de las moldu-

ras estén en las siguientes gamas.

Composiciones Peso especifico de la masa Porosidad
(en g./cc.) (en %)
b 0,85 - 0,95 45-60
c 1,2 - 1,6 55-40
d 0,8 = 0,9 40-60

Las posiciones de colocacién de las molduras en la caja de
lingotes en el método de fabricar lingotes semicalmados de la pre~
sente invencidn estdn limitadas como se menciond anteriormente
por las siguieuntes razones:

(1).-Una corteza sélida destinada al objeto tomando en con—
sidéraciéu por anticipado la forma laminada del desbaste después.
que se fabrique el lingote, se puede formar j la velocidad coagu-—~
lante se puede variar de forma que las segregaciones gruesas se
pueden concentrar en una parte o dispersarse en el todo y la ca-
lidad interna puede ser mejorada. '

(2).~Un aislante térmico puede colocarse en la paxrte superior
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de la superficie interior de la lingotera de forma que las zo-
nas segregadas gruesas puedan ser conceniradas en la parte de
corte de la parte superior del limngote.

(3).~En el caso de un lingote plano, ouando el aislante
t&rmico esatd colocado sobre la parte mayor de cada una de las

dos opuestas superficies, se formaré una orilla tan delgada que

las zonas segregadas pueden ser dispersadas hacia la perte de

la base y puede impedirse la generacidn de zonas segregadas
gruesas.

(4) .~Las porosidades tubulares formadas en la orilla debajo
del centro debidas a la presién estdtica elevada de la colada
pueden ser reducidas colocando el aislante térmico sobre la par=-
te mayor de cada una de las dos superficies opuestas.

(5).=Para utilizar inversamente la propiedad que, en caso
de que la viscosidad de la colada se eleve reduciendo la {empe~
ratura de fundicidn, las segregaciones se reducirdn, en el caso
de un lingote plano, el aislante térmico puede colocarse sobre
la parte mayor de cada uno de los lados cortos de forma que la
coagulacién puede ser retrasada y puede formarse una corteza sé-
lida favorable sobre cada uno de los lados largos. (A fin de re~
ducir las segregaciones la velocidad de la colada no se puede
hacer tan &lta. Sin embargo, como se ha mencionado anteriormen-
te, no es necesario el retrasar especi{ficamente la colada y la
eficacia de fabricacién de los lingotes se aumenta.).

(6).~A fin de reducir la falta de uniformidad quimica, en
algunos casos se aflade AL en el momento en que la colada se ha
completado o cuando la desoxidacidn parcial se ha convertido en
inaotive. Pero, en la presente invencién, la generacién de gas
serd favorecida por adelantado por el aislante térmico colocado

y por lo tanto no habré tal necesidad de afladir Al.
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Adgmés, las gamas de composicidn de la moldurs que Se ha
de usar en la presente invencidn estén limitadas como se ha men=-
cionado anteriormente de forma que la moldura pueda ser de pro-.
Piedades que se conformen selectivamente a agquellas condiciones
diferentes del lingote producido tales como la clase de acero,
peso del lingote, forma de la lingotera, clase del ageate de se—~
micalmado, temperatura y veloocidad de la colada y forma laminada
por las siguiente razones:

(1).~A fin de que la moldura pueda tener una resistencia
para sufrir la presidn estdtica y la accidn de desoxidacidn par--
ocial o semicalmado de la colada, se requiere por lo menos 5% de
tal aglomerante, como una resina de termofraguado o vidrio solu=-
ble pero no més del 18f.

(2) .~La substancia fibrosa inorgdnica se usa solamente en
el caso de elevar particularmente la resistencia de la moldura.
En tal caso, menos del 3% es la cantidad adecuada. Se sabe que,
en el oaso de un'agente aislante de mazarota, se puede usar Ras-
ta el 10%. Aun cuando se puede fabricar una moldura de una ele=
vada resistencia usando méds del 3% se producirdn gruetas perju-.
diciales en la superficie periférica del lingote. Por lo tanto,
en la presente invencién, estd limitada para que sea menos del
3%.

(3).=A fin de que sean suficientes la resisfancia ¥ el ais~
lamiento térmico de la moldura, la substancia fibrosa inorgénica
se iimita para que sea menos del 15%. En el caso de que se use
mds del 15%, el gas generado en el momento de guemar las fibras
orgénicas serd perjudicial para el lingote.

(4).-Lasubstancia refractaria se usa como un material prin-
cipal para elevar la estabilidad térmica y la resistencia mecdni-

oa de la moldura en contacto con la colada. Su granularidad se
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hace menor del 0,5 mm. para gue la superficie de la ioldufa sea
guave y fuerte y resistente a las acciones de fuerte desoxida- -
eién y para hacer suave la superficie periférice del lingdte. En
el caso de una granularidad mayor de 0,5 mm,, se produoirén fisu-
rag en la superficie periférica del lingote.

Ias propiedades de la moldura que se ha de usar en la pre-..
gente invencidn estdn limitadas segin se desoribid anteriommente
rorque las gemas de propiedades en que los efectos de la opera—
cidn estdn claramente confirmados con base en la resistencia me-
cdunica requerida y los resultados de repetidos experimentos "in..
gitu® son como los mencionados arriba. Las razones son la siguiens
tes:

(1).=En el caso de que la gravedad especifica de la masa
ses menor del 0,8, la moldura no resistird a la presidn estdtica
de la colada. Fn el caso de que sSea mayor del 1,6 el efecto no.
podrd ser counfirmado.

(2).~En el caso de gue la porosidad sea menor del 35%, la
moldura serd deficiente en la propiedad aislante térmica y su -
efecto no estard claro. En caso de que sea mds del 60%, la Te—-
sistencia mecdnica serd tan baja gque la moldura no soportard el
uso en alguuos casos. Por otra parte, hay un ejemplo real que,
en tal caso, la colada penetrard en la moldura. Por lo tanto,
se ha determinado la gama de porosidad anteriormente mencionads.

Algunos ejemplos de la presente inveneidn se muestran en
lo siguiente:

Ejemplo I:

Composicién y propiedades de la moldura aislante térmica:

Sf{lice (de una granularidad medio de menos

de 0,5 mm. y 95% de Si 02) 83% por peao.h
Papel batido (peso en seco) 7% por peso.
Amianto 2% por peso

Aglomerante (resina de fenol de termofra-
guado) 8% por peso
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Gravedad especifica de la masa

Porosidad ' " 52 %

La moldura aislante térmica que tenfa la composicidn arri-
ba mencionada y las propiedades asimismo mencionadas, de un es-
pesor de 20 mm. y 150 mwm. de alta se colocd en toda la superfi-
c¢ie periférica de la pared interior 100 mm. debajo del extremo
superior de una lingoters ocuadrada para 7 toneladas de un acero
semicalmado ( de 0,12 % C y 0,38% Mn) y se fabried uan lingote
en este molde por un proceso de csolada por el fondo. Comparado

con un método counvencional, se obtuvieron los siguientes resul-

tadost
Posicién en Espesor de la corteza sélida (en mm)
nm, desde la  desde la pared de la lingotera
parte supe-
rior del lin método convencio Presente invencion
gote. nal.
Parte supe 100 180 79
rioxr
T 150 140 55
200 116 30
250 94 32
500 28 29
750 29 33
1000 33 : 34
Parte infe 1299 46 46
rior 1500 - -

En la presente invencidn, como se ha mencionado arriba,

el espesor de la corteza sflida cerca de la parte superior del

- lingote fué mds pequefio que en el método convencional, es decir,

el lingote estaba formado en un estado equilibrado en la parte

superior, en el centro y en la parte inferior. Ademds, comparado
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con las segregaciones en el método convencional, no se gener$
ninguna parte segregada concentrada.

Ejemylo 2:

Composicidn y propiedades de la moldura aislante térmica:

Polvo de ladrillo ultra~sluminoso (de una

granularidad media de menos de 0,5 mm) 50% por peso.r
Corinddn (de una granularidad media de |
menos de 0,5 mm) 42% por peso.
Aglomerante (vidrio soluble) 8% por peso,
Gravedad pespecifica de la masa 1,45%
Porosidad 35,88

Ia moldure aislante térmica gue tenfa la composicién y
propiedades citadas arriba y 20 mm. de espesor se coléed sobre
la mayor parte excepio las partes angulares de cada una de las
paredes opuestas sobre los lados largos 100 mm. debajo del ex~-
tremo superior de una lingotera plana para 8 toneladas de 20ero
semicalmado ( de 0,13 ¥ C y 0,36% Mn) y se fabricd un lingote
en este molde por un proceso de colada por el fondo. Comparado
con el proceso convencional se obtuvieron los siguientes resul-

tados:
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Las comparaciones de los espesores de las cortezas sflidas
y de los estados de las porosidades tubulares en lingotes fabri-
cados respectivamente por el método de la presente invenoidn y
el m&todo convencional (sin usar moldura) se muestran en las
figs. 5 a 8.

Valores de andlisis del acero usado en ellas:

0,13% ¢, 0,01% Si, 0,%6% MN, 0,010% P y 0,08% Si.

Pesos de los lingotes:

Lingote plano 8 toneladas

Lingote ocuadrade 7 toneladas.

En las figs. 5y 6, la ordenada representa la distancia en
mm. desde la parte superior del lingote, la curva A represeunta
el espesor de la corteza sdlida producida en el caso de usar el
método de la presente invencidn y la ourwa B representa el espe—
sor de la corteza sélida en el caso de usar el méftodo conveneio-
nal.

Las figs. 7 y 8 muestran los estados de las porosidades tu-
bulares en el plano del lingote coriado en la parte indicada en
la fig. 6 por S. La fig. 7 muestra las del método convenocional.
Le fig. 8 muestra las del método de fabricacién de lingote semi-
calmado usendo una moldura de acuerdo oon.la preseute invencién.

Como se evidencia en ellas, segln la presente invencién,
comparadas con el método couvencional que no usa moldura asislante
térmicag se observaron efectos de que la corteza sélida se formé
uniforme en espesor y delgada como un todo y que las porosidades
tubulares gemeradas debajo de la parte media se pudieron reducir
& aprox. la mitad como se indicé arriba. Ademds, no hubo fendnemo
de alabeamiento en las impurezas no metdlicas. Comparado con las
segregaciones en el método convencional, no se observé que se ge~

nerase ninguna parte segregada concentrada y no se observé ningu-
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na male influencia particular.
REIVINDICACIONES

1#) ,~-"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERQ SEMICAL~
MADO" usando une lingotera dotada de una moldura aislante %érmi-
ca sobre toda la superficie periférica de la parte superior de
la superficie interior o cada una de las dos superficies opues-
%as en el caso de que la lingotera sea de una superficie interior
de seccidn transversal cuadrada o substancialmente cuadrada o so-
bre toda la superficie periférica de la parte superior de la su-
perficie interior o toda o la mayor parte de cada una de las dos
superficies opuestas en el caso de que la lingotera sea de una
superficie interior de seccidn transversal plana (o rectangular).

22),~"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERO SEMICAL-
MADO" usando una lingoiera dotada de una moldura aislante térmi-
ca de una composicidén uniforme consistente en 75 a 90% por peso
de una o més substancias refractarias siliceas y/o menos del 15%
por peso eu seco de una o mis de las substancias fibrosas orgdni-
cas y/o menos del 3% por peso de una o més substancias fibrosas
inorgdnicas y 5 a 18% por peso de un aglomerante en toda la su-
perficie periréric& de la parte superior de la superficie inte-
rior o cada una de las dos supexrficies opuestas én caso de gue
la lingotera sea de una superficie interior de seceidén iransver-
sal ocuadrada o substancialmente cuadrada o sobre tode la superfi-
eie periférica de la parte superior de la superficie interior o
toda o la mayor parte de cada una de las dos superficies opuestas
en el caso de que la lingotera sea de superficie intexrior de sec-
¢ién transversal plana (o rectangular).

38) ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERO SEMICAL-

MADO" usando una lingotera dotada de una moldurs aislante térmica
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410.~ que es de una composicidn uniforme de 75 a 90% por peso de una
o mds substancias refractarias silfceas que contienen més de
90% de Si 0, y que tiene una granularidad media de menos de
0,5 mm y/o menos del 15% por peso en seco de una o més substan-
cias fibrosas orgénicas y/o menocs del 3% por peso de una o mds
415,- substancias fibrosas inorgénicas y 5 a 18% por peso de un aglo-
merante y que tiene propiedades de una gravedad espec{fica de
ia mass de 0,85% a 0,96 y una porosidad de 45 a 60% sobre toda
la superficie periférica de la parte superior de la superficie
interior de cada una de las dos superficies opuestas en el caso
420,~ de que la lingotera gea de una superficie interior de seccién
cuadrada o substancialmente ouadrada o sobre toda la superficie
periférioca de la parte superior de la superficie interior o toda
o la mayor parte de cada uﬁa de las dos superficies opussias en
el caso de que la lingotera sea de una superficie interior de
425,~ seccidn transversal plana (o rectangular).
42) ,~-"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERO SEMICAI-
MADO" usando una lingotera dotada de una moldura aislante térmi-
ca que es de una composicidn uniforme que consiste en el 85 a
95% por peso de una o més substancias refraciarias en las que
430.- el componente prinocipal es distinto del Si 02 Yy que tiene wuna
granularidad media de menos de 0,5 mm y 5 a 15% por peso de un
aglomerante y que tiene propiedades de un peso especifico de la
masg de 1,2 a 1,6 y una porosidad de 35 a 40% en toda la supere-
ficie periférica de la parte superior de la superficie imterior
435,~ o0 oada una de las dos superficies opuestas en el ocaso de que la
lingotera sea de una superficie interior de seccién transversal
cuadrada o substancialmente cuadrada o sobre toda la superfieie
periférica de la parte superior de la supexrficie interior o toda o
la mayor parte de cada una de las dos superficies opuestas en el

440.~ caso de que la lingotera sea de una superficie inferior de sec-
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cién transversal plana (o rectanguler).

- 5%),=-"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERO SEMICAIL-
MADO" usando una lingotera dotada de wna moldura aislante térmi-
6a que es de una composicidn uniforme gque consiste en 85 a 90%
por peso de ¥na o wés substancias refractarias porosas y/o menos
del 15% por peso de una o més substancias porosas tostables o
combustibles y/o menos del 3% por peso de una o mds substancias
fibrosas inorgdnicas y 5 a 18% por peso de un aglowerante y que
tiene propiedades de peso espec{fico de la masa de 0,8 a 0,9 y
una porosidad de 48 a 60% sobre toda la superficie periférica de
la parte superior de la superficie interior o cada una de las dos
superficies opuestas en el caso de que la lingotera sea de una
superficie interior de seceidn transversal cuedrada o substan-
c¢ialmente cuadrada o sobre tode la superficie periférica de la
parte superior de la superficie interior o toda o la mayor parte
de cada una de las dos superficies opmestas en el caso de que la
lingoters sea de una superficie inmterior de secoidn transversal
plana (o reotangular).

| 68) ,~"PROCEDIMIENTO DE FABRICAR LINGOTES DE ACERO SEMICAI-
MADO",

 La presente-neloriardesoriptiva consta de dieciocho Rfges
foliadas y mecanagrafiadas por una sola cara, componlendo un to-
tal de cuatrocientas sesenta y tres 1£neas, ingluidas éstas.
Mgdrid, 5 de A%bﬁto de‘}’968.-

dOSL? ;M. TORO
' /
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