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Esta invención se relaciona en genera], 
con la técnica de masarotería y t más particularmente 
con un método y materiales perfeccionados para fo­
rrar o revestir cabezas de moldes dirigidos a uti­
lizarse en la fundición de lingotes metálicos (deno-
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minados "lingoteras") o para forrar 
das en conjunción con lingoteras.

cajas de cabeza usa-

nn la fundición de lingotes metálicos, a 
mecida que se enfría el metal, éste se contrae y puesto 
que ros frenos de solidificación avanzan interiormente 
desde las paredes del molde y la parte superior abierta 

del molde, la parte exterior de los lingotes solidifica - . 

primero y salvo que se tomen medidas para permitir la con­
tracción mediante la provisión de un suministro de metal 
líquido en la parte superior de la masa en solidificación, 
la forma final enfriada tendrá fisuras y cavidades on la 

misma, y Qn particular existirá una tendencia a la forma­
ción de los denominados "rechupes".

Ya se conocen diversos métodos para propor­
cionar el suministro necesario de metal fundido en la par­

te superior de la fundición. Por ejemplo, el lingote puede 
rellenarse continuamente con metal líquido adicional, o pue 

de proporcionarse una gran cabeza de alimentación de metal. 
Sin embargo, tales métodos consumen tiempo y son*'antieeo- 

nomicos, constituyendo ahora una práctica normal el propor­
cionar un forro en las cabezas de los moldes o en la caja 
de caceza situada en la parte superior del molde, para de­

tener el régimen de pérdidas de calor desde el metal de ca­

beza. Este forro o revestimiento puede efectuarse, por ejes- 

pío, a partir de ingredientes que, a la temperatura del me­

tal, fundido, reaccionan entre sí exotérmicamente, propor­
cionando así calor adicional para' detener la solidificación 
del metal de cabeza, o puede producirse a partir de mate­
rial aislante del calor que reduce el régimen de pérdidas 

de calor desde la cabeza, sirviendo estos métodos para man-
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tenor una calesa do netal líquido que alimentará al lingo­

te a medida que este se enfría y se contrae y ovitará o
 ̂ i

reducirá la formación de cavidades de contracción en el.
i

cuerpo del lingote. Análogamente, en la producción de
i

fundiciones metálicas, la cabeza o cabezas alinentadórasi
del molde de fundición pueden proporcionarse con un reves­
timiento de material exotérmico o aislante del calor. Los 

revestimientos se forman generalmente de zamarras o man­
guitos los cuales se denominan genéricamente cono zamarras 

o manguitos de revestimiento de nazarotas refractarias.
Si bien ambos revestimientos, el exotérmi­

co y el termo-aislante, se encuentran en la actualidad 

en uso, hoy día constituye una práctica más común el usar 
los revestimientos exotérmicos mejor que los termo-ais­

lantes, primeramente a causa del costo reltívanente alío 
del último¡y, en segundo lugar, debido a que sobre los 
grandes lingotes, los cuales toman ná3 tiempo en soli­

dificar, la reacción exotérmica es de una duración de­

masiado corta para influenciar las etapas ulteriores de 

solidificación y el residuo del material exotérmico es 

un aislante menos eficaz que los revestimientos formu­
lados exclusivamente para las finalidades de aislamiento.

Los materiales convencionales de mazarotería 

se encuentran todavía sometidos a algunos inconvenientes 

y el problema de proporcionar zamarras y manguitos de re­
vestimiento satisfactorios no ha tenido solución durante 
muchos años, si bien se ha publicado un gran número de 

patentes y literatura sugiriendo soluciones parciales al 
problema» Los inconvenientes surgen parcialmente de la 
forma que toman estos revestimientos, parcialmente de las
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propiedades conferidas por los materiales de los que 
normaInente están compuestos y parcialmente por la va­

riación, ©n las dimensiones de I03 moldes o cajas de es­
teza en donde han de fijarse los revestimientos.

Las propiedades físicas deseables de. un re­
vestimiento o manguito de mazarota refractaria satisfac­
torio no solamente incluyen las propiedades térmicas ade­

cuadas 3ino también las propiedades mecánicas satisfac­
torias.

Las propiedades mecánicas pueden subdividirse por 

si mismas entre las que son deseables durante la nreduc­
ción, transporte y manipulación en la planta de los ma­

teriales, las que son deseables para facilitar la añil-
cacion del revestimiento y las que se requieren cuando

«■
los materiales se someten a presión ferroestática a tem­

peratura elevada durante y después de la fundición . natas 

propiedades deberán ser proporcionadas adicionalmente en 

un costo que sea compatible- con los beneficios conseguidos 
por el uso de un revestimiento de mazarota refractaria.

Los revestimientos aislantes comúnmente usados po­
seen ampliamente las propiedades mecánicas que se citan. 

Primero, los materiales son sustancialment'e rígidos, te­
niendo una baja, compresibilidad y una baja flexibilidad. 
Segundo, poseen una elevada resistencia transversal pero 

cuando so verifica la fractura, lo hace claramente en uno 

baja flexión; en otras palabras, exhiben unas característi­

cas frágiles de fractura. Tercero, tienen nn» elevada re­

sistencia a la tracción y poco alargamiento.a la rotura.- 

Cuarto, tienen densidades que son típicamente del orden 
de 0,7-1,3 g/cc.
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La elevada resistencia transversal do tales' mate­

riales convencionales es altamente deseable para evitar 

la deterioración y rotura durante el transporte y mani­

pulación, pero al conseguir valores suficientemente al­
tos en esta propiedad, también se incrementa la rigidez 

do los materiales. Gi bien esto no sería por sí mismo 

desventajoso si la superficie del molde o caja de cabeza 

a revestir fuera de una dimensión exacta y constante con 
superficies lisas, en la práctica surgen problemas. Los 

moldes y.cajas de cabeza de nominalmente el mismo tamaño 
pueden tener grandes diferencias dimensionales y, durante 

el uso, desarrollarán frecuentemente superficies desi­

guales y rugosas. En un intento para forrar una lingotera 
o caja de cabeza con tales zamarras o manguitos rígidos, 

éstas últimas no descansarán contra la superficie del mol­

de o caja de cabeza con un contacto continuo Ínterfacial.

Los huecos resultantes entre el revestimiento y 
el molde o caja de cabeza constituyen regiones en las que 
puede penetrar el raetal fundido. Cuando lo hace puede for­

zar al revestimiento para separarlo complétamente de la 
pared del molde, eliminando así el .efecto aislante del 

calor y quizás conduciendo a un completo raspado del lin­
gote. Si el revestimiento no está complétamente despega­
do, el metal-puede formar una rebaba o película por detrás 

del revestimiento y esto no solamente hace difícil la ex­
tracción del lingote del molde, sino que puede conducir a 

defectos durante el laminado del lingote. En adición a lo 
anterior, la infiltración de metal puede formar una junta 

alrededor de las superficies del revestimiento a través 

de la cual se desprenden los gases cuando el metal fundido
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so pone en contacto con la mazarota, o se escapan do 

modo diferente. Bsto puede traducirse en que los gases 

tienen que escapar a través del metal fundido de cabeza, 

dando por resultado el fenómeno conocido cono ''ebulli­
ción" que- hace del proceso de fundición ineficaz y algu- 

gas veces incluso peligroso.
Constituye un objeto de la presente inven­

ción proporcionar.zamarras o manguitos para forrar maza- 

rotas que tienen una combinación específica de propieda­

des físicas que no solamente reducen o eliminan los in­

convenientes anteriormente mencionados, sino que en la 

práctica proporcionan ulteriores ventajas.

De acuerdo con la presente invención, sa 
proporcionan zamarras y manguitos para revestir o fo­
rrar mazarotas, que son refractarios, deformables, au~ 

tosoportantes y que contienen fibras y que en su estado 
seco poseen las siguientes propiedades:

(i) una flexibilidad (como más adelante se define) de 
tal naturaleza que el material se deforma en 0,7 en sin 
fractura total bajo una carga no superior a 20 Kg.

(ii) un valor de recuperación (cono más adelante se 

define) no superior al 30$.

(iii) un valor de caída (como ná3 adelante so define) 

no superior a 17 cía.
Preferiblemente, de acuerdo con la invención, el ma­

terial de la zamarra o manguito tiene también una o ambas 

de las propiedades siguientes:
(iv) un valor de compresibilidad (como más adelante se 

define) de 0,1 a 1,6 líg/cm2.
(v) una extensibilidad (como más adelante se define)
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de por lo meno3-0,5 cel bajo una carga no superior a 50 Kg.

Debido a que hasta el presente, y secón se sabe,
1

no se ha efectuado ningún estudio científico de los re-
I

quariraientos en cuestión, la Entidad solicitante se ha 
visto en la necesidad de realizar ciertos ensayos para 

determinar los valores de las características indicadas 

y puesto que en la definición de los productos de la pre­

sente invención se hace referencia a estas característi­
cas, a continuación se describe la naturaleza de los en­
sayos.

Los dibujos adjuntos muestran esquemáticamente 
las formas de aparatos usados para los ensayos, en los
dibujos:

La figura 1 muestra la forma general del aparato 

diseñado para determinar el VALOR DE ELEGIBILIDAD y el 
VALOR DE RECUPERACION.

La figura 2 muestra la forma general del aparato 

diseñado para determinar el VALOR DE CAIDA.

la figura 3 nuestra la forma general del aparato 
diseñado para determinar el VALOR DE COI.IPRESIBILIDAD.

La figura 4 muestra la forma general del aparato 

diseñado para determinar el VALOR DE EGLSMSIBILIDAD.
Con referencia a las figuras 1, 3 y 4, se mues­

tra esquemáticamente un aparato en el que un par de miem­

bros 1,2 pueden moverse ajustáblememte para separarse o 
para ir uno hacia el otro, mediante, el movimiento del 

miembro 1 . El movimiento relativo entre los miembros 1 

y 2 puede medirse, y en adición, la fuerza ejercida so­
bre el miembro 2 puede medirse mediante un .dispositivo 

de columna de mercurio 3.
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Los resultados obtenidos se registran gráficamente * 
mediante el trazado de la fuerza, o valores de carga 
registrados, contra los cambios dimensionales corres­
pondientes. Así, se producen curvas de tensiones/dsfor­
maciones que ilustran y cuantifícan las características 
físicas referidas anteriormente.

Para los ensay03 de flexibilidad y recuperación, el 
aparato se monta con una muestra 4, tal como se indica 
en la figura 1 . Los bordes de la cuchilla sobre el miem­

bro 2 están separados 17,6 cm y tienen cada una un ancho 

de 5,1 cm. La muestra de ensayo es de 20 cm x 5,1 cm x 

2,5 en de espesor. Para medir la flexibilidad, los miem­

bros 1 y 2 se mueven uno hacia el otro hasta que el mo­
vimiento relativo entre 1 y i2 alcance un valor de 1,2 en, 

o hasta que la carga alcance 60 Kg o caiga a cero, cual­
quiera que ocurra lo primero.

Para medir el valor de recuperación, se repite el 

ensayo de flexibilidad, deteniéndose el movimiento jus­
tamente antes del punto en el cual un movimiento adicio­

nal podría causar el comienzo de disminución de la carga, 
es decir, el "límite elástico", si la existencia de tal 

punto ha sido indicada por el ensayo de flexibilidad, ó 

a 1,2 en, cualesquiera que sea la distancia más corta. 
distancia es E^. Los miembros se separan a continuación' 

y se anota el punto ( S2^en el cual la carga cae a cero. 
El valor de recuperación se calcula como:

■TT»
¿1 “ ■ *2

E 1

x lCOfS

30. El ensayo de caída se lleva a cabo colocando una
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tira del material de ensayo 10 de 2,5 en de espesor, 
proyectándose 25 en sobre el borde de una mesa horizon­
tal ll, siendo sujetada la nuestra por encina mediante 

una mordaza 12 en el borde de la mesa. La distancia: en 

cm a través de la cual el borde más inferior 13 de la 

tira de material 10 que sale de la mesa ha caído bajo 

su propio peso, después de 20 segundos, es el valor de 
caída.

Para el ensayo de compresión, el aparato es el 
mostrado en la figura 3, moviéndose los miembros conjún-t
tamento como antes se ha indicado. La muestra 5 tiene 

un diámetro de 5,1 cm. SI valor de compresibilidad se 

calcula a partir de la carga requerida para comprimir 
la muestra al 90fS de 3u espesor original y se expresa 
en Kg/cm2.

La extensibilidad se determina mediante el
i

diseño del aparato mostrado en la figura 4, teniendo 

la muestra 6 un espesor de 2,5 cm y una longitud de 

30,5 cm. Las porciones extremas tienen cada una un ancho 
de 5,1 cm y una longitud de 6,6 cm, estando los agujeros 

de fijación a 2,5 cm de cada extremo. El ancho de la por­
ción central es de 3,8 cm. Los miembros 1 y 2 se mueven 

para separarlos hasta que la carga alcance 50 kg o caiga 

a cero. La carga en Kg a un alargamiento de 0,5 en es 
el valor de extensibilidad.

El valor de flexibilidad es la carga efectuada 
a una deformación de 0,7 cm.

El valor de recuperación es el $ en el cual la 
muestra recuperará sus dimensiones originales después 
de someterse a una carga inferior a la requerida para



- . J i. , «i * *
- 10 - ■--* - •“

causar que pase del "límite elástico".

K-T- valor de caída es la distancia en cm desde la 
horizontal a través de la cual el borde más lejano del 

' área saliente de la nuestra caerá en el tiempo especifi­
cado.

p_LJLajk°JP.AQ conP^esibilidad es la presión en Kg/cm2 

requerida para comprimir la muestra a 1/10 de su espesor.

Cono anteriormente se ha indicado, las zamarras y 
manguitos característicos' de la presente invención poseen 
unas ventajas prácticas muy importantes.

En primer lugar, debido a sus características de 
flexibilidad y recuperación (recuperación elástica) y a 

sus características de caída, han de hacerse zamarras y 

manguitos de revestimiento dé un tamaño nominal particular, 
mediante procesos de baja deformación, para acoplarse a 

las cavidades (es decir, la cavidad en la cabeza de una 
lingotera o dentro de una caja de cabeza) sin cus exista 

una gran tendencia a que la. zamarra o manguito se vuelven 
a su forma original, es decir, la deformación puede ser 
esencialmente plástica en carácter.

Una segunda ventaja surge de la forma siguiente:

Convencionalmente, a causa del espesor del reves­

timiento aislante del forro lateral, se formará un resal­
to sobro el lingote solidificado en la unión de la maza- 

rota. La presencia de este resalto sobre el lingote soli­

dificado puede por sí mismo dar lugar a defectos durante 

la ulterior laminación o procesado del lingote que puede 
afectar adversamente al rendimiento de metal puro. Por • 

consiguiente* es conveniente la eliminación de este resal­
to o por lo menos la reducción de tamaño dol mismo.
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Puesto que .la presión ferrostátíca máxima se pre­
sentará en el fondo del rovestiniento de la mazarota re­

fractaria,. os decir, on el resalto, las zamarras o mangui­

tos de revestimiento de la presente invención, debido a sus 
propiedades físicas, tienden automáticamente a adoptar una 

forma de cuna con el espesor de la zamarra o manguito re­

ducido a una extensión máxima en su región de resalto.

Una ventaja adicional surge del modo siguiente.

Con el fin de obtener pequeñas densidades y una ejecución 
térmica mejorada, con frecuencia es conveniente incorporar 

en la composición de los materiales de revestimiento, com­
ponentes que.sean susceptibles de contraerse o de desapa­

recer completamente bajo la influencia de las elevadas tem­

peraturas encontradas en contacto con el acero fundido. Si 

se emplean revestimientos rígidos, incompresibles, la for­

mación de rechupes por este mecanismo puede crear al mismo 
tiempo fisuras sobre la interfase de los materiales en las 

cuales puede penetrar el metal fundido con unos efectos des­

ventajosos sobre el rendimiento del metal solidificado. Sin 
embargo, al emplear.las zamarras o manguitos de acuerdo con 

la presente invención, tales rechupes tienden a cerrarse 
bajo la presión ferrostática.

Una ventaja adicional de las zamarras o man­

guitos de esta- invención, consiste en que pueden emplearse 
adhesivos como un medio muy conveniente para asegurarlos 
a la pared del molde o caja do cabeza puesto que el reves­
timiento no tiene ninguna tendencia a saltar a un lado de 

la pared cuando se elimina la fuerza de deformación. Adicio­
nalmente, a .veces es deseable en la práctica que el revesti­
miento de la mazarota refractaria actúe por sí misma cono
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una junta obturadora entre un nolde y una caja de cabe­
za o anillo de retención, siendo adecuadas para este fxn 
las zamarras o manguitos de la presente invención a cau­

sa de sus propiedades físicas.
La mayor parte de las lingoteras poseen pa­

redes arqueadas y particularmente en grandes moldes con 

zamarras, constituye una ventaja del producto de la pre­

sente invención el que los revestimientos puedan sumi­

nistrarse en forma plana, para- reducir al mínimo el es­
pacio de relleno requerido, pero al mismo tiempo pueden 

deformarse para fijarse a la cámara de los moldes por 

moldes por medio de una presión de deformación relativa­

mente baja que puede conseguirse bien a mano o bien por 

una plantilla de simple aplicación. Las zamarras de la 
presente invención que son de suficiente' flexibilidad, 

que pueden doblarse alrededor de vértices de radios muy 
pequeños, por ejemplo, 8 era apróxinádamente, hacen po­

sible la proyección de revestimientos para lingoteras 

consistentes en un número mínimo de piezas separadas. 

Adicionalmente, resulta posible revestir formas y con­
figuraciones complejas encontradas en moldes y cajas 
de cabeza, con formas de nateriáles de revestimiento bá­

sicamente simples (por ejemplo corrugada, ondulada o po­

ligonal) .
A pesar de'que las características físicas, 

por ejemplo, de flexibilidad y compresibilidad, en com­

paración con los aislantes convencionales, conduce a 

las ventajas antes indicadas, se presentan desventajas 
diferenciables si el incremento en e3tos dos parámetros 
es demasiado grande. Si la flexibilidad es demasiado30.
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grande, entonces lo.s materiales llegarán a ser difíciles 
de manejar, puesto que los mismos tienden a abatirse ex­

cesivamente resultando mucho más difícil el procedimiento 

de revestimiento. Sinilarmente, una compresibilidad en 
exceso, puede, bajo la influencia de 3.a presión feircsfcá- 

tica, disminuir el espesor del aislante en tal grado que 
la ejecución-térmica se reduce con el consiguiente detri- • 

mentó del rendimiento de metal puro.

Con preferencia, se seleccionan los ingre­
dientes de las zamarras o manguitos y/o las condiciones 

de fabricación, para proporcionar el que las zamarras o 
manguitos finales tengan una densidad inferior a 0,7 g/cm3, 
preferiblemente de 0,2 a 0,5 g/cm3.

Básicamente, las zamarras o manguitos de es­
ta invención son raats ' fibrosos pero ha de entenderse que las 

mismas pueden contener, además de uno o más constituyentes 
fibrosos, otros ingredientes tales como materiales refrac­

tarios particulados y agentes aglutinantes.

Las zamrras o manguitos que contienen tales in­

gredientes han sido descritos en el pasado, indicando ge­

neralmente ámplios límites de proporciones de los ingredien­
tes. En las proporciones más relativas los ingredientes de­

berán caer para rendir productos que tengan 3.a cifra física 

característica-do las zamarras o manguitos de la presente 
invención y hasta el presente no se ha propuesto espe­

cíficamente la producción de formulaciones especificas den­
tro de los límites indicados que deberán tener las propieda­

des físicas características do las zanarras y manguitos de 
la presente invención.

El constituyente fibroso puede consistir en
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fibras refractarias, tales cono asbestos, lana de escorias, 

lana mineral, fibras de silicato de aluminio, fibras do si­
licato de calcio o fibras de carbón, o de fibras orgánica?, 
tales cono fibras sintéticas o fibras cortadas o fibras 
naturales, por ejemplo, fibras de celulosa regenerada, ace­

tato de celulosa, poliacrilonitrilo, tereftalato de polie- 

tileno o nylon, o fibras de algodón, de lana, .de cáríamo, 
de yute, de lino, de arpillera o sisal. También es posi­

ble incluir material fibroso nuy corto tal como pulpa de 
madera o pulpa de papel, pero en una forma altamente pre­

ferida de la presente invención, el constituyente fibro­

so consiste en, o comprende, material fibroso cuya lon­

gitud de fibra es de como mínimo 0,25 cm y cuya relación 

de longitud de fibra a diámetro (L/D) es de por lo menos 
100:1. La proporción de fibra de diches longitud y relación 

L/D es de por lo menos 3 del peso de la composición to­
tal y nreferíblemente de 3 a 50 $ en peso de la misma, aun­

que en cada caso la proporción óptima es dependiente de 
la naturaleza de la fibra que incluye sus características 

físicas (por ejemplo, extensibilidad, flexibilidad y capa­

cidad para afieltrarse) y de la naturaleza específica de 

los otros ingredientes de la composición.'
El material refractario, particulado, cuando 

está presente en el nat fibroso, puede ser, por ejemplo, 
harina de sílice, arcilla calcinada, chanota, sílimanita, 

magnesia, olivina, alúmina o zircón. Se han obtenido resul­

tados particularmente buenos mediante el uso de cáscaras 

de arroz calcinadas.
En algunos casos, se ha encontrado que las 

fibras formarán un nat fibroso, usadas solas o junto con
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material refractario particulado, sin la ayuda -de""un agen­
te aglutinante. Esto es el caso con frecuencia de, por 

ejemplo, cuando las composiciones incluyen pulpa de made-

,.ra' p pulpa de papel en donde la acción aglutinante puede 

conseguirse a partir del pequeño contenido resinoso de 

tales materiales o simplemente por la acción de las fibras 

de celulosa.muy pequeñas de tales materiales en el relleno 
del hueco entre los otros ingredientes.

Sin embargo, cuando se utiliza un agente agluti­
nante, éste puede seleccionarse, siempre que tenga rela­
ción con las características físicas esenciales en las za­

marras y manguitos formados de la composición de una am­

plia variedad de agentes aglutinantes conocidos per se. 
Ejemplo de ellos son las resinas sintéticas, por ejemplo, 

resinas de urea-formaldehido, de fenol-formaldehido y de 
furano, acetato de polivinilo, fosfatos de varios tipos, 

hidrosoles de óxidos coloidales, tal como sol de sílice, 

o silicatos de metales alcalinos, tal cono silicato sódico.

Las proporciones relativas de los ingredientes 

pueden variar ámpliamente en función de su naturaleza espe­
cífica, pero unos cuantos experimentos simples permitirán 

establecer en cada caso las proporciones deseables para pro­
ducir zamarras o manguitos de las características físicas 
esenciales al producto de la presente invención. Las si­

guientes composiciones son ejemplos de composiciones gené­
ricamente definidas que pueden emplearse para las zamarras 
y manguitos de la presente invención:

a) un material refractario, temo-aislante, que com­
prende material fibroso inorgánico, material fibroso or­
gánico, una carga refractaria particulada, y que está libre30
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o sustancialmente libre de agente aglutinante, constituyen­
do el material fibroso total por lo menos el 6 % preícri-

i
blemente por lo ráenos el 15 $$ en peso del material, siendo 

el material fibroso orgánico fibras orgánicas cortadas, 

sintéticas y/o naturales, y estando presente en la composi­

ción en una proporción de cono minino el 5íj, preferiblemen­
te por lo menos el 5 ‘5 en peso, de los ingredientes espe­

cificados, de elementos de fibra que tienen por lo menos 
una longitud de 0,25 en y en lo3 cuales la,relación de lon­

gitud a diámetro de la fibra es de 100:1 como mínimo.

La citada fibra orgánica sintética es con prefe­

rencia de un donier tan fino como sea posible, por ejemplo, 

un denier de 1 a 3.

La composición mencionada puede contener otros 

ingredientes y específicamente puede incluir, una propor­
ción, por ejemplo de hasta el 10 c/o en peso o incluso más, 
de fibras de corta longitud, por ejemplo, pulpa de papel.

La fibra orgánica sintética, la fibra orgánica 
natural y el material refractario particulado puede ser cual­
quiera de los indicados anteriormente. - >

La fibra inorgánica tiene con preferencia una 
relación de longitud a diámetro superior a 300:1 en el 

material. Fibras típicas tienen una longitud de 3 cm y  
un diámetro de 0,005 mm.

b) un material refractario termo-aislante que 

comprende material fibroso inorgánico, material fibroso 

orgánico y una carga refractaria particulada, y que está 

libre o sustancialmente libre de agente aglutinante, cons­
tituyendo el-material fibroso total por lo menos el 45 $ 

en peso del material, y constituyendo el total de material



fibroso orgánico y carga refractaria particulada no más 
del 75 $ en peso del material*

!
La fibra inorgánica tiene con preferencia una!

relación de longitud a diársetro superior a 600:1. Fibras 
típicas tienen una longitud de 3 mn y un diámetro de ;
0,005 rara.

Las zamarras o manguitos de la presente in­
vención se forman convenientemente preparando una lechada 

acuosa de los constituyentes sólidos de la composición 

(con preferencia con un contenido en,sólidos no superior 
al 5% en peso y más convenientemente del orden de 1,5 a 
2,5 $ en peso aproximadamente) y depositando los sólidos 
sobre un formador de malla mediante exprimido del medio 
líquido de la lechada a través de la malla, dejando una 

capa de los ingredientes sólidos sobre la malla. La za­

marra o manguito sólido así formados se secan por cualquier 

medio conveniente, por ejemplo, pasándolos a través de una 
cámara calentada. Los productos finales deberán tener un 

contenido en humedad que se encuentre en equilibrio con 
la atmósfera ambiente y la referencia a ln3 zamarras o nan- 
guitos en el estado seco tiene aquél significado.

Las zamarras o manguitos pueden producirse di­
rectamente o como una tira continuamente producida que es 

depositada sobre un formador cilindrico que gira lentamen­
te, el cual se sumerge cono mínimo parcialmente en un tan­
que que contiene la lechada, tras lo cual la tira es cortada 

a zamarras o manguitos de tamaño adecuado.

Las zamarras o manguitos de la presente inven­
ción pueden-formarse como elementos integrales que pueden 
consistir en dos o más capas. Convenientemente, pueden
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Tornarse zamarras de nulticapas depositando composiciones 

diferentes en superposición mediante el empleo de dos o más 

lechadas en sucesión sobre el Tomador de malla. Bebe com­

prenderse pue las características físicas necesarias en las 
zamarras y manguitos de la presente invención son con rela­

ción a la zamarra o manguito final, de modo que resulta po­

sible fabricar una zamarra o manguito de multicapas o com­

posiciones, una o más de las cuales, si se emplean solas, 
no tendrán las características requeridas pero que en una 
superposición aglutinada proporcionan una zamarra o mangui­

to que tiene desde luego estas características.

En adición, las zamarras o manguitos de la pré­

sente invención pueden proporcionarse con revestimientos 

superficiales, por ejemplo, un revestimiento de un mate­
rial refractario sobre el lado que ha de estar en contacto 

con el metal fundido, para ayudar a evitar una penetración 
de la zamarra por el metal fundido y/o un revestimiento de 

un primer o un precursor de adhesivo cuando se desea espe­
sar la zamarra en su posición de revestimiento. I-ateríales 

adecuados para los revestimientos refractarios son, por 

ejemplo, suspensiones de zircón, sílice o harina de bromita.

De acuerdo con una característica adicional de 

la presente invención, se proporciona un método para reves­
tir una cabeza-o caja de cabeza de lingoteras, que compren­

de las etapas de proporcionar una zamarra o manguito de re­
vestimiento que tiene las características anteriormente de­
finidas, insertar la zamarra o manguito en la cavidad que 

se ha de revestir, prensar el material para deformarlo y 
comprimirlo en contacto con las paredes de la cavidad y 
dejándolo permanecer en su sitio, asegurarlo o causar que30.
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se adhiera a las paredes de la cavidad en la posición así 
deformada. SI material puede poseer por sí mismo suficiente 

resiliencia que cuando se aplica y deforma para revestir 

la cavidad, el mismo permanece en su sitio sin emplear 

clips, clavos o adhesivos. Por ejemplo,esto es de valor en 

el revestimiento de cabezas de lineoteras con dos zamarras, 
cada una de las cuales se extiende desde el centro de una 

pared, rodea una pared adyacente, y hasta el centro de la 

pared opuesta. Una de ellas puede mantenerse en su sitio 
temporalmente mediante un clip mientras que la otra se in­

serta, después de lo cual puede separarse el clip.
Los manguitos de nazarotería de acuerdo con 

la presente invención,.debido .a su naturaleza flexible, pue­
den almacenarse y transportarse en forma plana, en estado 
aplastado. A causa de su manipulación fácil, la gama de 

tamaños de lingoteras utiliza!les en la práctica en tales

manguitos es muy grande.

Los siguientes ejemplos sirven para ilus­

trar la invención.

EOEUPLO 1

tenido en sólidos dol 2 estando 'presentes los ingre­

dientes sólidos en las siguientes proporciones relativas 
en peso:

• )
Se preparó en agua un_a lechada con un con-

• Fibras de silicato de aluminio
Fibras de celulosa
Fibras orgánicas sintéticas cortadas

Arena de sílice

Cáscaras de arroz calcinadas
3n un tanque de dicha lechada, se sumergió
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un formadcr cilindrico poroso y se extrajo el líquido 
de ia lechada desde el interior del Tomador (usando 
0,5 atmósferas de succión aproximádanente) para depositar 

sobre el miaño una capa de sólidos do lechada. Después de 
120 segundos, se Tornó una capa de 1 crn de espesor sobre 

el fornador el cual fué entonces retirado del tanque. El 
cilindro asi Tornado de material se separó del fornador 

y  se encontró que era flexible en estado verde y auto- 
-soportante después de secarse en un horno durante 12 ho­
ras a 125°0. La manejabilidad del manguito fué satisfac­

toria y dicho manguito proporcionó unos resultados sa­

tisfactorios cuando se empleo para revestir una nazarota 
en una fundición de arrabio.

Sus características físicas fueron las si­
guientes:

Valor de flexibilidad : 2,7 Kg
Valor de recuperación : r%
Valor de caída ; 1,4 cm

Valor de compresibilidad : o,2 Kg/cms
EJEI.IPLQ 2

* >
Se preparó un material aislante a partir de

r i.sbestos de araosita 15%
15%

5%
20%

4:7%

30.

Vibras orgánicas sintéticas cortadas 
Vibras de- celulosa 

- Cascaras de arroz calcinadas 
Arena

A partir de estos ingredientes se preparó 
una lechada acuosa al 5% y el procedimiento seguido fué 
el mismo que el del ejemplo 1. .

Como adhesivo se utilizó un adhesivo que com-
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prendía una solución'de 

y  una relación 3i0s:Nas0
silicato sódico con 50íS de solidos 
de 2:1, aplicándose este adhesivo

i

en la superficie exterior de un manguito flexible formado 
a partir del material aislante.

Este se colocó entonces en la cabeza de una lin­
gotera y se expansionó para llenar las paredes del molde 

a través de toda su periferia. SI adhesivo de silicato ase­

guró al revestimiento firmemente en su sitio y ulteriormente 
se fundió en el molde un lingote de acero. SI comportamiento 
de la mzarota refractaria fue satisfactoria.

Las características físicas del manguito fueron:
Valor de flexibilidad 2,7 Kg.
Valor de recuperación xo f3
Valor de caída 0,6 cm

Valor de compresibilidad 1,8 Kg/cm2

Valor de ecctensibilidad 2,0 Kg.
EJEMPLO 3

Se utilizo el aislante del ejemplo 2 pero en 
lugar de aplicar silicato sodico al aislante, se aplicó 
el siguiente adhesivo: una emulsión acuosa de acrilato de 

alquilo polimerizado o una solución de* acrilato de alquilo 

polimerizado en un disolvente adecuado, por ejemplo, acetato 
de isopropilo.

Se evaporó el agua o disolvente para dejar un 

revestimiento adhesivo sobre el material de revestimiento, 
cuyo material pudo entonces ser envasado y/o almacenado 

adecuadamente. El envasado adecuado consiste en un silíco- 

nado o papel de desprendimiento similar sobre la capa adhe­
siva seguido por cualesquiera de las etapas convencionales 
de envasado.
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Cuando son requeridos para su uso, so quita el 
papel de desprendimiento y el revestimiento puede adhe­
rirse entonces en la cabeza de una lingotera sin.ninguna 
dificultad. i

Otros adhesivos que pueden emplearse incluyen:
a) soluciones de látex en hidrocarburos alifáticos;
b) mezcla' de caucho sintético y resina en un disolvente 

de hidrocarburo alifático;
c) mezclas de a) * b)

EJElfPLQ 4 ■

Se preparó en agua una lechada con un contenido 
en solidos del 2‘j, estando presentes los ingredientes só­

lidos en las siguientes proporciones relativas en beso:
Fibras de silicato de aluminio 35^t f
Fibras de celulosa

Fibras de silicato cálcico XC'S
Asbestos

Earina de sílice 25^

En un tanque de dicha lechada, se sumergió un far­
mador cilindrico poroso y se realizó el procedimiento del 

ejemplo 1. El cilindro así formado de nater5.al se separó 

del formador y se encontró que era flexible en estado verde 

y auto-soportante después de secarse en un horno. La mane­
jabilidad del manguito fue satisfactoria y dicho manguito 

proporciono unos resultados satisfactorios cuando se em­

pleó para revestir una mazarota en una fundición de arrabio.

Sus características físicas fueron las siguientes: 
Valor de flexibilidad j.,5 i:g

Valor de_recuperación aproxi. 3<t
Valor de caída menos de . lm.



Í?jyyiy»5P..:f „ pValor de co iripr es ib i 1 idad 0,31 Kg/ofiT
Valor de extensibilidad 2,0 Kg

Lo c¿ue sigue .son ejemplos de composicio­
nes adicionales que pueden formularse en partes en 

5# peso para proporcionar zamarras o manguitos Según la
invención:
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Características de los productos anteriores
Valor de flexibi­lidad

... (Ke> ..

Valor de recupe­ración 
(*>

Valor decaída(ora)
Valor de com­presibilidad (Kg/cm2)

Valor do oxteu- oibilidad
(Ks)

A 0,91 1 1,5 0,17 6,8
F 5,9 25 0,2 0,54 1,4
C 4,1 2 1,6 0,45 8,6

D v' 1.4 2 1,0 0,20 • 1,6

t  < 0,7 2 1,0 0,18 4,5

TV- 0,7 2 <0,1 0,045 1,2

G 1 ,8 4 0,1 0,10 8,0

H 4,5 5 0,2 , 0,72 5,5

. I 4,5 3 0,2 0,90 4,1

Z  ' ' 5,4 21 <0,1 0,60 11,5

K 12,0 17 <  0,1 1 13
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Lo que sigue son ejemplos adicionales-do oom- 

posiciones de zararras o manguitos que tienen las carac­

terísticas físicas requeridas de los productos de es­
ta invención:

Rayón 
íiy denier

Asbes­
tos

Sílice
Harina
de
sílice

Surfac-
tante

Resina de f 
no1-forma1- 
dehido

L 6 15 26,5 52 0,5 0

M 6 15 25,5 52 0,5 1

- N 6 15 24,5 51 0,5 5
P 6 15 24,5 50 0,5 4
q 9 15 22,5 52 0,5 1

E 9 15 22,5 51 0,5 2

s 12 15 19,5 52 0,5 1

T 15 15
i

16,5 52 0,5 1

20,

25.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del in­

vento, así cano la manera de realizarlo en .la práctica, 

debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen­
te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta­

lle en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam­
bién se hace constar que el invento corresponde a una 
solicitud de patentes presentadas en Inglaterra con fe­
cha y número siguientes: 31 de marzo de 1969, ne 16764/69 

y 14 de agosto de 1969, n? 40759/69; acogiéndose por lo 
tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter­
nacionales en vigor. Siendo lo que constituye la esencia 
del referido invento y por lo que se solicita patente
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do Invención pon 20 anos en Espaíía sobre: PROCEDlI.ILahfO 
PARA REVESTIR UNA KAZAROTA DE LHÍGOTERA; caracterizándose

por lo siguiente:
1.- Procedimiento para revestir una rasar oto 

do lingotera, y cajas de nazarotas usadas en conjunción 
con las lingoteras, caracterizado porque conprenden las 
etapas de proporcionar una zamarra o manguito de revestí-- 

niento consistente en un material refractario, deioima- 
blo auto-soportante, que contiene fibras, que en su estado 

seco posee un valor de flexibilidad1 tal que el na.cerial se 

deforma en 0,7 en sin fractura total bajo una carga no su­
perior a 20 Kg, un valor de recuperación no superior al 

30# y un valor do caída no superior a 17 cm; insertar la 

zamarra o manguito en la cavidad que se ha de revestir; 

comprimir el material para deformarlo y comprimirlo en con- . 

tacto con las paredes de la cavidad y permitir que el mis­
mo permanezca en su sitio, asegurándolo o causando su ad­

herencia a las paredes de la cavidad en la posición así 

deformada.
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 

caracterizado porque la zamarra o manguito de revestimien­
to de la mazarota tiene un valor de compresibilidad de 

0,1 a 1,6 kg/cm2.
3. - Procedimiento según las reivindicaciones 

1 y 2, caracterizado porque la zamarra o manguito tiene 

un valor de extensibilidad no superior a 50 kg.
4. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque el mat fi­

broso incluye por lo menos 3# de su peso de fibras que 
tienen una longitud de por lo menos 0,25 cm. y una relación
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de longitud a diámetro de por lo nenos 100:1 .
5. - Procodiniento según cualquiera de las.rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque el mát 

fibroso comprende fibras inorgánicas refractarias-.
6. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque el na't 

fibroso comprende fibras orgánicas.

7. - Procedimiento según cualquiera de las rei­

vindicaciones anteriores, caracterizado porque la zamarra 

o manguito se encuentra libre- de agentes aglutinantes,
t

8. - Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la zamarra o 

manguito se forma a partir de un material refractario ter­
mo-aislante que comprende material fibroso inorgánico, 
material fibroso orgánico, carga refractaria particulada

y está libre o sustancialnente libre de agente agluti-f
nante, constituyendo el material fibroso total por lo 

menos el 6# en peso del material, y siendo el material 
fibroso orgánico fibras orgánicas sintéticas y/o natu­
rales cortadas, estando presentes en la composición en 

una proporción de por lo nenos el 3$ en peso ae los in­
gredientes especificados, elementos de fibra que por lo 

menos tienen 0,25 cm de longitud y en los cíales la re­

lación de longitud a diámetro de los elementos de fibras 

es de al menos 100:1 .

9. - Procedimiento según la reivindicación 8, 
caracterizado porque el material fibroso total constituye 

por lo nenos el 15 ‘a del peso del material y la citada 

proporción es del 5$ como mínimo.

10. - Procodiniento según las reivindicaciones
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8 ó 9, caracterizado porque la fibra inorgánica tiene 
una relación de longitud a diámetro superior a 300:1.

11.- Procedimiento para .revestir una maza- 
rota de lingotera; tal y como queda descrito sustan-’

5. cialmente en la presente Memoria e ilustrado en los di­
bujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 29 hojas escritas

J
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