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Este invento se refiere a procedimientos-de
recubriniento pars revestir coquillas, moldes y machos,
metdlicos 6 no metdlicos, utilizados pare formar pieéas
metdlicas por solidificacidén. de melal liquido en una co-

5. quilla 6 molde. Para simplificar le deseripeidn, se
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utilizard el término "molde" en le presente memoria des-
eriptive incluyéndose con este término tanto los proplos
moldes, como les coquillas y machos.

IEn las industriss de la funéeria y metalirgica
existen dos tipos de fundicidn de piezas: Acuellos en
los que se utilizan moldes permanentes y aquellos en 1los
que se utilizan moldes no permenentes. Cusndo se trata
de moldes permanentes, por ejemplo, moldes para lingotes,
moldes para fundido a presidén ¢ colado en matriz, los
moldes se utilizan mds de une vez pares moldear formas me
tdlicas mientrss que los moldes no permanentes, por ejem
ple los moldes de erena, en virtud a su construccidn, se
utilizan solsmente une vez. ILos moldes permanentes se
suslen fabricar por lo tanto con rateriales duros como
son los metales, 1o cual d4 luger & wn cierto ndnmero de
dificultades.

s blen sebidc que a2 menos gre se apligue un
revestimiento a las superficies de contacto del metal
fundido de tales moldes, con el £iIn de evitar los efec—
tog de erosidén del metel fundicdo, es fdcil que se produz
can defectos como por ejemplo un acabedo superficial de-
ficiente del metal moldeado 0 que se produzea el deterig
ro de la pieza fundicda debido a que la fundicidn se pe-
&gue al molée. Si el articulo metdlico moléeado, por
ejemplo, un lingote de acéro, ha de ser sometido a overa
ciones de elsboracién del metal como son ls laminaciéﬁ;
6 extrusién, estos defectos habrén Ge eliminarse antes
e efectuar dichas operacicnes éon el fin de evitar de~
fectos en el articulo metdlico firal producile.

Ios moldes no permsnentes pusden prepersrse con
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agregados refractarios aglutinados y éOmpactados Yy es
bien sabido que debido a la naturaleza del material re-
fractario y al tratamiento que recibe con el fin de for-
mar uwn molde, pueden surgir diversas dificultades. Ia
naturaleza de poro sbiecrio del agregsdo refractario pue-
de dar lugar 2 le penetracidn del retal fvndido dando
por resultedo el aglutinamiento de una parte de este ma-
terisl refracterio a lg superficie del metzl después de
le golidificacidén, Esto puede dar lugar a un arilculo
netdlice que results dificil de quitar limpilamente del
molde ¢ del que es dificil guitar un mecho y cue puede
tener finalmente un acabado superficiasl deficiente, di=-
mensiones inexactas y propiedades cuimicas y mecénicas
inferiéres debido al tratamiento que puede ser necesario
para eliminar el material refractario aglutinado mencio-
nado de la superficie del metal solidificado. ademde,
el propio metal fundido puede reaccionar directanente
con el material refractario o con un conponente del agre
gado refractzrio aglutinado y, de este modo, puede dar
lugsr tembien a las dificultades mencionadgs. En algu-
nos casos dicha reaccidn puede producir un canblo en la
conposicion guimica del metel que puede dar luvgar tam—
bién a efectog indeseebles en las propiefades quimicas y
mecénicas del metal fundido.

Por consiguiente, es una préctica coutn el re-
vestir las superiicies de contacto con el metal fundido
de log moldes con recubrimiento protector. Tales reves-
timientos Ge 1los moldes consisten generalrmente en pate-
rial refractario finamente dividido ¢ materisl carbond-

ceo en suspensidén en un vehiculo liquido, cue puede ser
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un 1fquido dnflamszble 6 ininflemable. El revestimiento
puede secarse-antes de la fundicidén o puede dejarse gue
contenga algo de liquido, como en los llamados revesti-
mientos "humedos",

Cuando el revestimiento se seca antes de la fun
dicién, el vehiculo-liquido puede ser sgua, vn liquido f§
cilmente evaporable como es el cloruro de metileno, que
se evapora a las temperaturas del ambiente, o un liguido
orgénico como es el isopropanol gue se puede secar por
"secado instantdneo" 6 “vaporecidn instanténea' . El se-
cado ingtanténeo se lleva a’éabo inflemando el revesti-
miento despuéds de su aplicaciébn, por lo que el liguido
inflamable se cuenma y se evapora dejando un revestimiento
seco.

Cuando se trata de un revestimiento que no se
seca antes de la operacidn de fundicidén el vehiculo licui
do puede ser un meterial como es un aceite de petrdleo,
bitunen, molasas 6 alguitrédn, Istos revestimientos se
suelen aplicar en lod moldes permanentes, por ejemplo,
por lingoteras.

Los reves%imientos arriba mencionsdos tienen
las éiguientes desventejas Pien conocidas:

Los revestimientos "himedos" resultan diiiciles
de aplicar puesto que tienden a fluir y al ser aplicados
existird la tendencia de que el meterial escurra de las.
superficies verticales y forme acuuvlacidén sobre las Su-
perficies horizontales. Esto se conoce comunmente como
"Tormacién de charco" y dd lugar 2 una turbulencia violen

ta en el metal fundido cuando se introduce en l& cavidad

"del molde., Ademfs, estos revestimientos producen entonces
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grandes centidsdes de humos nocivos debido a la déscoapo-
gicidn de los ‘materiales orgédnicos en los revestimientos
cuando se ponen en contacto con el metal fundido.

Los revestimientos de secado al aire en vehicu~
los 1liguidos ininflamables, como es por ejemplo el cloru~
ro de metileno, no se secen répidamente y los vapores pro
ducidos durente el secado son a menudo téxicos, suponiendo
en este caso un peligro pares la salud.

Los revestimientos de "secado instanténeo" a
base de liquidos inflamables, como es por ejemplo el iso-
propenol, representen un peligro de explosién debido a
los vapores desprendidos., Ademds, si estos revestimien-
tos.no se inflaman inmedictamente después de ser aplicados
su vapofizacién instantdnea es dificil y puede ser oue el
liquido inflamable no se elimine del revestimiento. Cual~
auier disolvente que quedé retenido en la capa de revestli
miento se desprenderd rdpidamente durante la ulterior ope
racién de fundicidén y produciré porosidad interne del re-
vestimiento. Asimismo, en el secado instantdneo, el aglu
tinante puede emigrer a lz superficie del revestimiento
cuando se realiza el proceso de veporizacidn instantdnea,
dando lugar a un revestimiento gue tiene una capa superfi
cial dura y una estructurs interna pulverulenta indesea-
blemente blanda. Durante la vaporizacidn instantines el
disolvente se eliminard inicialmente de les capas superfi
ciales y ésto puede dar lugar a gque el revestimiento se
vuelve superficialaente impermeable antes de la total eli
minacién del vehiculo lliquido. Esto puede producir la
formecidn de vejizas cuando el resto del veniculo lisuido

intenta evaporarse desde el interior de la capa de reves-
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$imiento bajo la influencia del calor geﬁerado ﬁor la
combustién del vehloulo liguido. Si la capae de revesti-
mieﬁfo ge aplica muy gruesa en estado himedo el proceso
de vaporigzacidén instantdnea puede dar 1ﬁgar a fisuracién
Y, por lo tanto, cuasndo es necesaria la aplicacién de un
revestimiento grueéo, puede>ser necesario tener que dar
varias manos, cada una de ellus en una delgada capa, con
el fin de evitar dicha fisuracidn.,

Se conoce un procedimiento carscterizado por~
que un material refractario ¢ metdlico puede aplicarse a
un sustrato nebulizando el material en estado fundido 8o
bre un sustrato debidamente preparado. Lste proceso wti
liza uwn materiel sélido que, al aplicar calor se funde,
en cuya forma es dirigido sobre el sustrato que se deses
revestir y sobre el cual el material fundido se solidifi-
ca produciendo un revestiamiento sélido. ZEste procedi-
miento se utiliza para aplicar nevestimientos de metales,
materiales no metdlicos y refractarios en sustratos par-
tiéuiéres ¥y se comprenderé que la aplicécién de estos mg
teriales puede muy bien exigir el uso de temperzturas ex
tremadamente elevadas con el f£in de poner estos materia-
les en estado fundido. Este procedimiento se conoce co-~
mo ‘“metalizacidén por soplete" 6 "metelizacidn de superfi
cies por aspersién de metal fundldo"

En-un ejemplo de "metalizacidn por soplete®,’
se aplica alunina a las superficies metdlicas con el fin

de dar oproteccién al metal contra el ataque de gases co-

rrosivos, por ejemplo oxigeno, cuendo el material reves-
tido se somete & condiciones extremas como las asocmadas

con el medio ambiente de funcionaniento de log dlaves de
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1a turbina de un motor de propulsién & chorro. -Con el
fin de fundir . dicho materiael, el proceso necesita emplear
un arco de plasme ¢ disposifivo similar capaz de alcanzar
las temperaturas necesariass para le fusién de la alumina.
Con todos los recubrimientos aplicados por el proceso de
metalizacidén por soplete el aglutinamiento se forma por
"difusion interfacial" dentro del material aplicado y en-
tre el material aplicado y el sustrato. ILa difusién in-
terfacial es la difusidén 6 el paso de iones 6 molécenlas
del propio materiel de revestimiento a trevés de la super
ficie de contacto entre una particula del materiszl de re-
vestimiento y otra adyccente, formando de este modo un
eglutineniento en virtud a la produccidn de un puente 6
conexibn del propio maeterial de revestimiento entre par-
tlculas del material de revestimiento y entre el materiel
de revestimiento y el sustratc., Ista forma de difusidn
es sélamente aplicable a ftemperaturas préximas al punto
de fusidn del material que forma el revestimiento. Asi,
en el proceso de metalizacidén por soplete se deben em—
plear temperaturess suficientes para fundir el material
que se utiliza como revestimiento, atn cuando ésto exija
la utiligacidén de un aditivo que forme un compuesto, eu-
téetico 6 solucidn sélida que funda a menor temperaturs
gue le del umaterial de revestimiento por si sélo.
Aetuaslmente se ha descublerto que los revesti-
mientos pare moldes del tipo indicado anteriormente pue-
den aplicarse & las superficles del molde directeanmente,

gin necesidad de cualquier operacidén de secado ulterior,

‘si el revestimiento se aplica nebulizando una composi-

cién liguila de recubrimiento, siendo inflamable el medio



liquido de pulverizacién, y si el medio liqﬁido se guema
a medida que se aplica el recubrimiento.
Por lo tanto, sesin une prizera carecteristica
del presen%e invento se provorciona wn método para apli-
5. ' car un recubrimiento a una superficle de una coirposicién
liquida de recubrimiento que comprende un material formg
dor de revestimiento en un medio de un liguido inflamable,
cuyo procedimiento comprende rocisr dicha composicién de
recubrimiento nebulizada sobre la superficie mientras ar
10, de dicha pulverizacidn,

Con el procedimiento del invento, se utiliza
preferentemente uns pistola rociadora que tiene, junto a
la tobera de la misme, medios para inflamar una pulveri-
zacidén de materiel inflamable que sale de la tobera. Un
1i5. medio de nuestra preferencia es una llawa de gas situada

adyscente 8 la tobers de la pistola rociadors.
El procedimiento de lg invencidn comprende por
lo tanto "metalizacidn por soplete" en lo gue se refiere
a que el recubrimiento se pulvefiza'y se hace arder la
20. pulverizacidén formando de este modo una llave, pero el
eglutinamiento necesario para la adherencia del recubri-
miento al sustrato y para la coherencia a las particulas
gue comprende el propilo revestimiento se forma por medio
del agente aglutinante. Isto contrasta directamente con
25, la metalizacidn por soplete normal en la gue, sezun ge
hg indicado'anteriormente, el aglutinamiento se efectue
mediante una técnica alternative,
Se ha descubierto ‘que por el método de este in
vento se puede producir rdpida y fédcilmente un revesti-

30, miento coherente seco de cualguier grosor que se desee
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en cualquier superficie desenda. Adenés, por el procedi-
miento del presente invento, se puede producir un revesti
niento, por ejemplo sobre las paredes de un molide, que
sea de naturaleza permeable al gas. Los revegtimientos
producidos por métodos anteriores al invento que compren-
den la evaporacién de un disolvente, tienden a dejar una
superficie impermeable el ges, sezun se ha indicado ante~
riormente, normalmente'con una perimeabilidad de tan solo
1, 2 unidades AFS. ILas ventajas gue ofrece un revesti-
miento permeable al gas sobre un molde consiste en gue
los gases generados durante el revestimiento del metal
fundido pueden dispersarse & través del revestimiento y
no escapar en forms de burbujas a través del metal fundi-
do; para ésto se necesita una permeabilided minima de
gproximnadamente 4 unidades AFS. Istoc conduce a un mejor
acebado superficisl del metal fundido y reduce gl minimo
el riesgo de cavidades en la pieza de fundicidén. Los re
vestimientos producidos por el método}del invento pueden
tener una permeabilidad de 5 AFS 6 més. Cualquier ligui
do remenente en el revestimiento pusde evaporarse tam-
bién hasta que cuede seco antes de evaporarse el molde.

£l lfquido que comprende el vekiculo del recu~
brimiento es un liquido orgénico inflamable., Se citan
cono ejemplos de liguidos apfiados el hexano, isopropa-
nol, gas o0il, trementina minerel y keroseno. ZFPreferen-
temente, el liquido inflamable constituye de un 10 a un
75 % en peso de la composicidn de recubrimiento.

la composicidén del recudbrimiento liguido con-
tiene une proporcibn, preferiblemente 0,5 a un 15 % en

veso, de un sgente szlutinente. los agentes azlutinan-
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tes apiopiadds pueden elegirse entre los silicatos de me-
tales alcalinos y metales a}calino térreos, fosfatos y
boretos, slquitranes, breas, betumenes, resinas termopléds
ticas y termoendurecibles como son las resinas de fenol,
fenol formaldehido y urea-formaldehido, y ceuveciio cicliza-
do.

La composicién de recubrimiento liquido compren
de preferentemente un material refractario particuladd
iddneo, preferiblemente en una concentracién del 20 al 85
% en peso. El material refractario particulado puecde
ser un agregedo refractario 6 un material carbonédceo, par
ticularmente este Wltime cuando el recubrimiento es un rg
vestimiento pera molde 6 revestimiento similaer,

. EL material refractario particulado puede ser
por ejemplo; ciredn, alumina, cromito, silice, talco u
olivina 6 mezclas de los mismos. Los materiales carbond-
ceos 1déneos pueden ser, por ejemplo;-cocke pulverizado,
carbén, grafito, 6 carbdén amorfo como es el negro de huwno.
Es preferidle que el material refracterio perticulado se
encuentre en forma de wn polve fino. Ia cowmposicidn de
recubrimiento liquido pusde contener un agente de suspen-
sibén con el fin de gue el material refractario particula-
do permenezce como una suspensidén homogéneae en el vehiculo
1{quido durante el periodo Ge su aplicacidn y almacena-
miento. Ia concentracién preferida del agente de suspen-
sién es del 1 al 20 %, dependiendo del tipo de zgente de
suspensién empleado, Los materiales iddéneos que se utili
zan cono sgentes de suspensidén son, por ejemplo; Aceltes

de ricino hidrogenado y géles de montmorilonita de algui-

" lamonio cuvaternario,
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La composicidn del recubrimiento liquido puede
comprender otros diversos aditivos conocidos en el use
de estas composiciones de recubrimiento.

El aparato rociador utilizado puede ser cual-
quiera de los tipos siguientes,

Aparatos rociadores normales con los cuales se consige

la nebulizacidén 6 pulverizaecidn de un chorro de le corpo
aicibén de recubrimiento al ineidir en le misma un chorro
de aire a presién elevada (por ejemplo, 0,7 a 8,43 kg/en?)
6 mediante la mezcle de la composicién Ge recubrimiento
con un chorro de aire & presién elevada antes de salir
por la tobera. =l primer tipo se denomina nebulizacidén
externs y el Ultimo nebulizacidén interna. También se pue
den utilizer eperatos rociudores de aire en 10s gue la ne
bulizacidén se consigue haciendo pasar el liguido de recu-
brimiento g través de un pequefio orificio a presidén muy
elevada, por ejemplo, superior a 14,6 kg/bm2 procduciendo
une turbulencia en el recubrimiento antes de que salgs
del orificio y la expansidn a pregidén atmosférics desrués
de la salida por el orificio, pudiéndose utilizer taubién
pulverizeeidn a bajo presidén, en la gue alre a baja vre-
gién (por ejemplo, hasta 0,7 kg/bmg) se dirige sobre un
chorro saliente del material de recubrimiento ¢ se mezcla
con el material de recubrisiento antes de que salge ver
la tobera.

Cuando ge emples aire en el aparato rociador se
preden torar las medidag necesariss para el calentamiento
del sire y/o del material de recubrimientos antes Ge su
aalide por la tokersg. Cuando se utilize un aparato cin

gire 6 de aspersidn mecédnics se pueden tomar las medicdas
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necesarias pera el calentamiento del meterial de recubri-
miento antes de su pulverizacidn.

Los ejemplos gue siguen sirven vara ilustrar el
invento. ﬁn estos ejemplos se hace referencia a los dibu
jos edjuntos que representen cortes transversales de cabe
zas productoras de llamas y pistolas de pulverizacidén con
cabezas productoras de llama unidas a lasg mismaes.

En los dibujos:

la figura 1, es una vista en seccién de una pig
tola pulverizadora equipada con una cabeza productora de
llams pars ser utilizade en el método del invento.

Ia figura 2, es una viste en seccién de una for
ma Giferente de pistola pulverizadora equipada con otra
variedad de cébeza productora de llama para ser utiligada
con el método del invento.

Refiriéndonos & los dibujos, en los gque los mig
mos ntmeros de referencis indican parites iguszles, cadse
pistola pulverizadora consiste en una culata 6 asidero 1,
¥y wn cuerpé 2, en el que se forma wn gencho 3 por el cuel
se puede colger la pistola. Cade pisitola permite la re-
duceién de la pulverizamcidn oprimiendo un getillo 4 que
hace retroceder un elemento de vdlvula principal 5, accio
nado a ung posicidn cerrada por medio de un muelle 6.
Ista accidn permite que la composicidn de recubrimiento
llquido, suministrade a presidén por un conducto 7 salga &
través de un orificio 8. Ia nebulizacién se genera por
medio de aire comprimido conducido & la pistola por el
concucto 9. Cuando se trate de la pistola representada
por la figura 1, se alimenta aire 2 baje presidén en la

pistola, por ejemplo desde une turbins, pero cuando .se
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un suninistrade de aire & presidn elevada, por ejemplo,

procedente de wn compresor.

Refiriéndonos shora de una forma especifica a
la figurs 1, en la parte delentera de la pistole va montg
da una cabeza productora de llama gue comprende una céng-
ra snular 10 gue tiene una fila de orificios quemadores
11 dirigidos hacie el eje central Qe la pistole pulveriza
dora. En la prdctica, una mezcle de ges/aire 6 gas/oxige
no puece alimentarse a la cédmera 10 por un conducto 12
por encims de los orificios 11 para producir wn anillo de
llama y hacer arder el material inflamable rociedo desde
el orificio 8,

' En la figura 2, la cabeza productora de llams
es de construccidn diferente y consiste en una pluralidad
de quenmadores, por ejemplo, mecheros 8e cole de pescado
de log que se dispone trece en el extremo de una columna
14, distribuicos uniformenmente elrededor de una cdmara
ahular 15, En seccidn solo son visibles 2, pero en gene-
rzl se suele utilizar un mayor numero de dichos quemado-
res & mecheros. In la préctice, se alimenta uns mezcla
combustible de ges/eire 6 gas/oxlgeno & la cémara 15 por
el conducto 16, gue asciende por las columnes 14 y arde
e los quemadores 13 pera proporcionar un anillo de llama
gue hace arder el meterial inflemeble gue sale del orifi-
cio 8. A

El tipo particular de cuemador utilizado y la
configuracidn de la cabeze § cabezas del mechero puele vg
riar para adaptarse & la operacidn particular Ge pulveri-

zacidn en cuestién, y veriaréd, como es légico segun sea el
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tipo de gas combustible suministrado y segin sea ls natu~
raleza del medio liquido inflamable.
EJENPIO 1. _

Se preparé la composicidn de recubrimientovsi-
guiente para ser aplicadza en un molde de arena de gllice
eglutinada con aceite para la produccién de un cilindro

estirador de peso 600:

Circdén (malla -200 BSS) 67 partes en
peso.

Trementina mineral (nsfta de

elaborscién del barniz) 17 partes id.

Resina de csucho ciclizado
(Alpex 450J) 3 partes ig.

Gel de montmorilonita de

alguilamonio cuaternaric al

20 % en trementina mineral 13 partes id,

Esta conposicibén se aplicd en el molde por me-

dio de un aparato rociador normel de presidén elevada, ne-
bulizacién externa, sistema de materisl comprimido, modi-
ficado por la unidn de una cabeza de quemador que uwtilisza
be cuatro llamas de gas equidisténtes proyectadas contra
el chorro de pulvérizacidén a 127 mm, de distancis del pun
to de su salida e la tobera., Se descubrié que una vell-
cula coherente seca quedaba répicdamente aplicada sin fisu
racién ni formscidén de ampollas. Ia pistola pulverizadora
utilizada para este prueba era del tipo representado en
la figura 2, Después se virtidé hierro fundido en el mol-
de. Después de la solidificacién cel metsl, la pieza de
fundicidn se sacéd fdcilmente del molde y se halld que su
acabado superficial (comparado con un rodillc fundido en
un molée idéntico revestido con un recubrimiento pars mdl
de apropiado efa superior a los que se producen utilizan-
do-los recubrimientes norﬁalmente empleados parse este ti-

po de fungicidn,
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EJINIPLO 2.

Se prepardé la composicidén de recubrimiento si-
guiente para el tratamiento de una lingoters para hierro
fundido par; la produccién de lingotes de acero de 1 cwt,

Grafito (mella ninerc -

-200 B.S.S.) 30 partes en
) Deso
Resina termopldstica

(Foral 105) 0,5 partes id.
Gas oil 57,5 partes id}

Gel de Montmorillonita de
alquilamonio cuaternario
al 15 % en gas 0il 12 partes ié.

Este recubrimiento se aplicd también por medio
del aparato representado en la figure 2. Se averigud que
mediante la eleccidén de los voldmenes relativos de aire y
composicidn de recubrimiento se podla aplicer una pelicu-
lae de revestimiento que tenis un 10 % de gas o0il remanen-
te en la pelicula después del secedo. Se averigud que el
material aplioaéo no formaba "charco" y en la operacidn
ée fundiciéh s0lo produjo una pequefia cantidad de humos.
Los lingotes se sacaron fdeilmente d¢ los moldes y tenlan
un acabado superficial muy bueno comparado con el acabudo
conseguido utilizendo los revestimientos normalmente emw
pleados pars esta finalidad.

EJEIPLO 3.

Se preparé la composicién de revestimiento que
sigue para el tratamiento de un molde de arena de silice
aglutinada con arcilla sin cocer para la produccidén de un
bloque de motor de tractor de tres c¢ilindros;

. Grafito (mella ndzero -200 ESS) 40 partes en
peso

Gel de bentonita de metil-dioc-~

tadecilamonio al 8,7 % en tremen
tina mineral 9,0 partes ig.

o~y
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Resinato sédico 3,0 partes en peso

Isopropanol 48 partes en peso

ELl recubrimiento se aplicé por medio de un apa-
rato rociador de nebulizecién externa, baja presidn y ele
vado volumen, medificado por la unién de una cabeza de mg
chero que tenia 32 choxros proyecténdose en el chorro de
pulverizecién a una distancia de 101,6 mm. del punto de
salida de la tobera. Este aperato era del tipo represen—
tado en seccidn en la figura 1. Después de la colada ¥
solidificacidén del metal de la fundicidn la pieza fundide
se secéd fécilmente del molde ¥y se averigud cue su acabado
superficial era superior &l producido witilizzndo un recu-
briﬁiento del tipo normalmente empleado para estos moldes.

H O T A

Descerita suficientemente la naturaleza del inven
to, &8sl como la maneras de realizarlo en la prictica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamehtal; taembién se hg
ce conztar que el invento se refiere a una solicitud de
patente presentada en Inglaterra, con fecha 16 de enero
de 1968, ne 2403/68, scogiéndose por lo tanto, a los beng
ficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-
gor, siendo lo gue constituye la esencis del referido in-
vento ¥y por lo gue se solicita Patente de Invenciodn por.
20 afios en Lspafia, sobre: "Procedimiento pare aplicar a
una superficie un recubrimiento”; caracterizdndose por lo
siguiente:

1.~ Procedimiento para aplicar a wna svperficie
un recubrimiento, de una composicién de recubrimiento 1i-

.
.



5e

10,

15

20.

25.

'30.

- 17 -

quido que comprende un material formador de recubrimiento
en un medio de iiquido inflamable, caracterizedo porgue
se rocla dicha conmposicién de recubrimiento sobre la su-
perficie mientras arde la citada pulverizacidn,

2.~ Procedimiento segun la reivindicaecién 1,
caracterizado porgue la composicidén de recubrimiento 1li-
quido comprende un meterial refractario particulado en
un medio liquido inflamable.

34~ Procedimiento segin le reivindicacidn 2,
caracterizado porque la composicidén comprende del 1 al
20 ¢ en peso de un egente de suspensidn,

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 2
8 3, caracterizado porque el material refractario parti-
culado se elige entre circén, alumina, cromito, silice,
talco y olivina,

5.~ Procedimisnio sezin las reivindicaciones 2
6 3, caracterigado porque el material refractario parti-
culado se elige entre coke, carbdén, grafito y negro de
humo. A '

6,~ Procedimiento segin cualouiera de las rei-
vindicaciones 2 a 5, caracterizado porque el material re
fractario particulado constituye de un 20 a un 85 % del
peso de la couposicidn de recubrimiento liquido.

T.~ Procedimiento seglin cualguiera de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracierizado porque el medio liqui
do de dicha composicién de recubrimiento se eligze entre
hexano, isopropanol, gss oii, trementina mineral y kero-
seno., '

8.- Procedimiento segun cualguiera de las rei-

vindicaciones 1 a 7, caracterizafo porgue el medio liqui
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do constituye de un 10 2 un ?5-% del peso de la composi-
cién de recubrimiento liguido.

0.~ Procedimiento segin cualquiefa de las rei-r
vindicacioﬁes 1 & 8, caracterizado pofque se utiliza una
pistolz rociadora que tiene,. adyacente a la toberaz de la
misma medios pare hacer arder une pulverizacién de mate-
rial inflamable que sale de la tobera,

10.,- Procedimiento segin la reivindicacién 9, .
caracterizado porque dichos medios utilizados para hacer
erder el materisl inflamable consisten en un nmechero de
gas.

11l.~ Procedimianto segun cualguiera de las rei-
vindicaciones 1 & 9, caracterizado porgue dicha superfi-
cie.es wa superficie de éontacto de metal fundido de un
molde 6 coquilla para fundicidn.

12.- Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 9, caracterizado porqﬁe el material que
forma el rgoubrimiento comprende un agente aglutinante. '

' 13.- Procedimiento pars aplicar a una superficie
un recubrimiento; tal y como queda sustancialmente descri
t0 en la presente memoris e ilustredo en los adjuntos &i-
bujos,

Esta memoria consta de disciocho hojas escritas
a mdquing, POr una sols cara, ' 1 J\}N 1959'

Madrid, - 2 .
FOSECO TRADING A.G.

J. GOMEZ ACSRO Y MODET -
o. 0. Fi v‘

ado: X, QN:C'A BRAVO
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