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El pregente invento concierne s un procedimiento pa-
re la colada de los metales tales como los metales férreos
¥ sus aleacliones en moldes tales como las lingoteras, sieg
do utilizable este procedimiento cualesquiere que sean sl
metal utilizado y el modo de ejecucidn de la colada.

En lo que sigue se considerard perticularmente el
cago de las plezas llamadas lingotes, obtenidas colando mg
tales y, especlalmente, aleaciones férreas en moldes 1llama-
dos 1ingotéras; pero ha de entenderse que el invento se
extiende a todas las oategor{as de piezas moldeadas y qua'
el empleo en la presente solicitud de las palabras “lingo~

tes" y "lingoters" no disminuye en nada su alcance,
’ La; lingoﬁgr;s presenten habitualmente: un eje de ai-
metria vertical, seccioties transversales, perpgndiculares
gl eje de simetris, que tienen una forma sensiblemente rec-
tangular o poligonal con éngulos redondeados; y seccionen
longltudingles, que contienen el sje de simetria, con lados
paralelos & éste o iguslmente inclinados con relacidn a &l
y dispuestos de manera convergente hacia arriba o hacis zba-
Joe

El metal puede ser colmdo en la lingotera, ya sea
dirigiendo el chorro de colade de arribe s abajo, ya sea
dirigiéndolo de abajo a arribaj en el primer caso la ¢olafa
ge denoming "en cafda" y en el segundo caso "en subids.

Ta calidad de los lingotes obtenidos estd comprometi-
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day frecuentemente; por defectos de colade que pueden proce-
der, especlalmente, de que la superflcle del bafio de colada
se comgula demasiamdo rapidamente o de que la retraccion que

acompafls a la golidificacidn del metal se produce de una ma-

.nera irregular dejando sopladuras en el lingote.

Es conocido, para evitar estos defectos, utilizar
polvos que presenten propledades celorifugae y/o exotérmicas,
llamsdos "polvos de cobertura". Estos polvos son generalmente
extendidos en la superficie del bafio, inmediatamente después
de la detencidn del chorro de coleda, en el caso de la colada
en calda, y durante el llenado de la lingotera, en el caso de
la colade en subida. En la practica, es muy diff{cil, sobre to
do en el caso de la colaeda en cafda, que los polvos de cober-
turs se extlendsn en el tiempo y en la centidad deseados para
ohtener plenamente el resultado buscado; la pérdide considers
ble de celorfas sufrida por el bafio de colada, por radiacidn
y/o por convecoldn, en el curso del llenado de la lingotera,
origine frecuentemente una coggulacidn prematurs de la super-
ficie, antes de que el polvo de coberture haya podido ser
wtilizado o antes de que hays podido cumplir su misidn,lo gue
provoca la apsricidn de los defectos de colade sefinlados
mds arriba. Ademds, los dispositivos que permiten extender
los polvos de coberturs son, generalmente, de un empleo di-
#{cil, sobre todo en el ceso en que el numero de lingoteras

& llenar pera wng misma colada de metales importante, a cause
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del espacioc neceeario para las mgniobras del caldeo y/o
del cesto que contiene el metal 1f{quido. 7

Bs iguelmente conocido, especialmente segin la
solicitud de patente ya presentads por el autor de la presen
te solicitud el 26 de mayo de 1.970 bajo el mimero 380,056
disminuir las pérdides de calorfas sufridas por el bafo de
colada disponiendo encims de éste una'eubierta, ya s§a fa-
bricaﬁa previensente, Ya sea formada en la ;1ngotera misme
por medio de un producto que se endurece al conxaqto con el
bafio de colada; |

gin embargo, este_procedim;ento, que permite dese
moldear log lingotes y transportarlos fuera de la zons de
colada, poco tiampp después,del ;lpna@o de las lingotgras,
o8 relg#ivahenté costoso ¥ sorsuprime completamente los
inoonvenientes aeﬂalados méa,arriba, puesto que la coloca~-
cién de la cubierta encima de la lingotera no puede tener
lugar més que al finel de llenado. -

F1l presente invento tiene por finalidad remediar
los inconvenientes citados.

Segin el ihvento, el procedimiento perfeccionado
pars la colads de 1osrmetales tales como los metales férreos
Y sus aleaciones, tenlendo liger la coleds indistintamente

en cafda o en subida, en moldes tales como lingoteras, en
los cualea la parte superior del befio de colada estd reves-

tide de una cublerta durante su solidificseidn, se caracte-
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riza porque ss disponer en la lingoters, en la proximided
de su borde supefior, uns paﬁtalla horizonbal que presenta,
por lo menos, un paso para el metal en fusién,,porque 1
detiene 1la colada cuasndo el nivel del bafio de colada rebass
en una altura predeterminada le superficle superlor de la
pantalle, ¥ porque se deja que ls capa de metal en fueidn

" situada eneima de la pantalls se solidifiquerﬁormando una

cublerts férraa, que ge extlende en toda le seccién trans-
versal de la lingotera; despuds de lo cual se procede al
desmolde§ del lingote procedente de la colada. _

El empleo de uns pgntalla,que presenta uno o
verios passos para el metsl en fusidn, permite ung coloca~
e;én en su s8itio sin eeperar que la colade esté términada,
inclueo en el caso de la cqlada en qéida; es pogible oponer-
se asl eficazmente & toda coagulgcién preméturg de la super-
ficle del balo, Este empleo permite, a#emée; realizar encime
del baflo la colada une cublerta formada por la solidificar
oidn del ﬁetal en fusién migmo, y, por consiguiente; con el
nfnimo de complioaciones y de gastos.

En wm modo deejecueién,preferido del procedimisn-
o conforme al invento, le pantalla se disgrega bej)o la accidn
del calor gue emana del baflo de colada prdducienﬁo una capa
pulverulenta y/o grahular que contribuye al rechupe del me~
tal en la cabeza del lingote. En ausencia de tal disgrega-

cién, o Bl se muestra necesario completar le aceién de ls ca-
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Pe gque rasvlis de elle, se pusde ubiliszar, edemas de la
partalle; wa polvo de coberturs dg un tipo conocldo, en las
condicionecs de empleo ya conoclidop para egba clase de pro-
ducto} pero la doals emplecds es entonces sensiblemente infe-
rior a iz dosis habitual.

Otras particularidedes del invento resultaran toda-
v{a de le descripeidn siguiente. 7

En los dibujos amejos, dados 5 titulo de ejemplos
a0 limitativos, se han representado diferentes formas de elg
oucidn del invento.

Da figura 1 es una viste en planta de la parte supe-
rior de una lingoteras sobre ls cual ssta fijada una primera
clase de pantalla.

Ta figurz 2 es un corte vertical segun II-II ds ia
parte superlor de lg mismg lingotera en el curso de una cola-
da de metal.

'Ia figura 3 es un corte similar al precedente que re-
presents la lingoters en el momentsc on gue el metal en fu-
gién estd a su nivel més elevado,

Ia figure 4 es un corte similar a2 los dos preceden
tes que representa la lingotera despuds de la solidifica-
cion del metal.

) Se reconoce en lag figuras 1 s 4 la parte supsrior
de una lingotera B cuyas forma gensrel, en planta, es la de

un cuadredo con éngulos redondesdos y que presenta un eje
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te zimetria veriiszal Y-¥; sus paredss interiores 1 son
paralelss al eje Y=Y pero, como se ha dicho més arribva,
podrian estar también, para la comodidad del desmoldeo,
inclinadas sobre el eje Y-Y, presentando una convergen-
cia, ya sea hacia arriba, ya sea hacia abajo; sus paredes
exteriores incluyen dos orejas 13 y 1%a que constituyen
nedios de manipulacibén para la lingotera.

Una pantallas A estéd dispuesta horizontalmen
te en el interior de la lingotera B en la proximidad de
su canto superior 9. Esta pantalla A eatd constituida por
una placa formada por medio de una materia gne presenta
proplededes calorifugas y/o exotérmicas; de preferencis,
diche materia presenta, ademfs, la propiedad de disgrepgar-
se bajo la accidén del metal en fusidn, con el cual se -
encuentra puesta en contacto en ¢l curso de la colada,
produciendo una caps pulverulenta o granular. Se darén a
titulo de ejemplos no limitativos, varias composiciones
que pueden ser utilizadas para dicha materia,

Ejemplo I ~ Composicién calorifuga, no exo-
térmica, y que no se disgrega:

Arene siliciosa con un indice de

finura préximo a 70 90 a 95 %
Aglutinante mineral u orginico

tal como un silicato de sodio o

una resina orgénica 5al0%
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que se

Ejemple II - Composicidén calorifags, no exotérmica,
diasgrega bajo la accidn del metal en fusidn:
HMateria refracteria fibrosa

tal como el amianto ¢ la lana

mineral la35%
Materia orgfnica fibrosa tal

como la pasta de papel o el seae

rrin de madera 1a20%
Materia mineral de caracter

refractario o semirefractario

tal como la sflice, la magnesia,

la tierra de infusorios 45 g 90 %
Aglutinante mineral u orgéni-

co, natural o sintético, tal

como el silicato de sodio, las

materias amiléceas, las resinas

fenbdlicas lal5%
Ejemplo IIT = Composicidén calorifuga y exobérmi-

ca, que no se disgrega:

Arens siliciosa con un indice

de finura préximo a 70 60 a 62 %
Aluminio 8 a 30 %
Sustancia oxidante 5a20 %
Aglutinante mineral u orgénico 5a 10 %

Ejemplo IV - Composicién calorifugs y exotérmica,

= 8 o«



que se disgrega bajo la accién del metal en fusidn:
Materis refractaria fibrosa
tal como el amianto o la lana
mineral la35%
5 Materia orgfnica fibrosa tal
como la pasta de papel o el
serrin de madera la20%
Materia mineral de caracter
refractario o semirefractario

tal como la silice, la magne-

10 sia, la tierra de infusorios 45 a 75 %
Aluminio 8 a3 %
Sustancia oxidante 5a20 %

Aglutinante mineral u orgéni-
€o, natural o sintético, tal
15 como el silicato de sodio, las
materias amilédceas, las resgiw
nas fendlicas lal5%
Leas dimensiones de la lingotera B Y le posi-
cién de la pantalla A en el interior de la lingotera son
20 determinadas segin el peso del lingote que se quiere ob-
tener y que puede variar entre 10 kg y 300,000 kg, El en-
pesor ¢ de la pantalla A entre su superficie superior 4
¥ su superficle inferior 5 varia especialmente seghn la
seccibén horizontal de la lingotera; estd comprendido entre
25 1 milimetro y 500 milimetros.
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El canto laberal de 1o plazz gue forwms la panballe
L sigue de una manera general las pavedes Interiores 1 de
la lingotera B. Pero presenta, de prefsrencia, en cada uno
de sus &ngulos, caras cortadas inclinadss, en chaflén sobre
la horizontal, que forman, con relacién a las paredes inte-
riores 1, intervalos para recibir cufias: 2, 2a, 2b, 2¢. Pre~
senta también, en cada uno de sus lados, entalladuras senw-
siblemente rectangulares, 3, 38 ... 3g cuya misién se expli=-
caré més adelante.

En su parte central, la pantalle A presenta una aber-
tura 6, en forma de embudo para el paso del chorro de cola-
da, Entre la asbertura 6 y el canto labteral, la pantalls A
incluye, ademés, dedos sensiblemente cilindricos 12, 12a,
12b, 12¢ que sobresalen con relacidn a la superficie supe-
rior 4 y cuya altura es tal que no pueden ser enteramente
recubiertos por el metal en fusién en el momento en que la
colada se termina.

le pantalla A estA mantenida en su sitio en la lin-
gotera B por medio de patas de fijacidon 7y 78 ... 76 de
metal que tisne un punto de fusidén por lo menos igual al
del metal del bafio de colada; estas patas de fijacibn 7
encierran, por una parte, el canto superior 9 de la lin=-
gotera B, y penetran, por otra parte, en las sntalladuras
%, 3b, 3¢, 3d, 3£, 3g de la pantalls A que se apoya sobre

sus extremos inbveriores,
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De preferencia, la fijacidén de la pantalla A en
la lingotera B es completada por cuatro cufias 2, 2a, 2b,
2c que vienen a ocupar los intervalos formados entre las
caras cortadas de la pantalla A y las paredes interiores
1 y cuya superficie superior estid exactamente en la pro-
longacidn de la superficie superior 4 de la pantalla A,
Se ha representado en la figura 1 el caso en que los
intervalos para recibir las cuflags estin ensanchados hacia
arriba, oponiéndose las cufias, después de su colocacidn,
a la elevacidén de la pantalla A por el empuje del metal
en fusibn.

En una variante del dispositivo de fijacibn
de la pantalla A, no representada en las figuras, los in-
tervalos para recibir las cufias 2, 2a, 2b, 26 estén ensan-
chados hacia abajo y patas de fijacidn anélogas a las pa-
tas 7, 72 ... 7e descritas mls arriba mantienen dichas cu~-
fias, con la pantalla A que soportan, al nivel deseado con
relacién al canto superior 9 de la lingotera,

El papel desempefiado por el disposibivo que ecaba
de describirse se explicard ahora con ayuda de las figuras
2, 3y 4 en el caso en el que el metal es colado "en subida",
saliendo el chorro de colada designado por la referencia D
de un canal de colada que desemboca en la parte inferior
de la lingotera B y no representado en las figuras. Pero

este papel seria sensiblemente el mismo 81 el metal fuera co-
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leds " eaida® segfn el shorro ¢ revresentado en puntos
en la figura 2 y procedente de uza bhoguiliz 10 dispuesta
encima de la lingotera B, En la ¢xposicidn que sigue se
colocaré uno, ademés, en el caso de una pantalla A que se
disgrega al contacto con el metal en fusién,

De acuerdo con el pes: deseado pars el line
gote, se determina el nivel N-N que el metal en fusidn M
debe alcanzar en la lingotera B (figura 3) al final de
la colada, Se disponen entonces en el cauko superior 9
de la lingotera B las patas de fijacifn 7, 72 ... 76 ¥
se coloca la pantalla A de tal manera que los extremos
de las patas de filjaciém se inbroduzean en las entallac:
ras rectangulares 3, 3b, 3¢, 3d, 3f, 3g, La longitud ] ds
las patas de fijacidén debe ser tal que, una vez dispuesta
la pantalla A sobre sus extremos, su superficie superior
4 se encuentre a una distancia predeterminada 4 del nivel
N-N; segin ol peso deseado para el lingote, la distancis
4 pueds estar comprendida entre 0,5 milimetros y 200 mili-
metros,

Se procede enbonces a la colada., El mebal
en fusibén M aportado por el chorro de colada D ascenden=
te llena progresivamente el espacio comprendido entre las
paredes interiores 1 de la lingotera (véase fipura 2); al-
canza la superficie inferior 5 de la pantalla A luego po-

netra en la abertura 6 y en lag partes de las entalladu-
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res rectangulares 3, 38 ... 38 que no estén ocupadas por

lag patas de fijacibn 7, 78 ... 78 ¥y recubre la superfi-

cie superior 4 de la pantalla A, salvo los dedos 12, 12s,
12b, 12c. Una vez que el metal en fusidén M alcanza el ni=-
vel N-N, se detiene la colada (véase figura 3) y se deja

que i mebul se enfrie; este enfriamiento va acompafiado,

sepin un fendmeno bien conocido, de un rechupe imporban-

te,

La capa de metal que se encuentra encima de ls
pantalla A y que no estd protegida contra las pérdidas
de calor se solidifica muy répldamente sdanténdose a la
superficie superior de la pantalla; forma una cublierta
25 (véase figura 4) que presenta una parte central hundi-
da 26 correspondiente a la abertura central 6 de la pan-
talla A, correspondiendo dienbtes periféricos 27 a las en-
talladuras 3, 38 ... 3g ¥ correspondiendo aberturas cir-
culeres 28 a los dedos 12, 1l2a, 12b, 12c¢ de dicha panta-
1lle,

Durente este tiempo, la materia de la panta-
1ls A se dlsgrega bajo la accidn del calor desprendido por
el metal en fusidn y el nivel de éate desciende en la lin-
gotera B a consecuencia del rechupe. Los restos proceden-
tes de la pantalla A forman en la superficie del haiio de
colada una capa 29 pulverulenta y/o granular (véase figu-

ra 4) que contribuye el rechupe del metal. La cubierta wue-
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thlica 25 se encuentra entoneces eonpletamnente separada
del blogue de metal en surso solidificacidn Ny ¥ reposa
sobre las patas de fijacidu 7, 7a ..., 7e liberadas de
la pantalla A. Los gases desprendides por el metal M1
se escapan a la atmbésfera por las aberturas 28 que de-
sempefian la misibn de chimeneas o de agujeros de desga-
sificacibn.

Cuando el rechupe del metal Ml ¥ la so0lidi-
ficacibn estén suficientemente adelansados, se extrae de
la lingotera B la cubierta 25 con ayuda de las patas de
fijacién 7 y se desmoldea el lingote procedente de la cala
da por medios conocidos, especialmente utilizando las ore
Jas 13 y 13a; también se podrias no extraer la cubiertz de
la lingotera mds que después del desmoldeo del lingote,

En el caso en que la pantalla 4 no se dise
grega en contactec con el metal en fusiénm y en el caso en
que se disgrega sin que la capa pulverulenta o granulaxr
29 producida por esta disgregacién tengs una actividad
suficiente para provocar un rechupe satisfactorio del me-
tal en la lingotera B, es necessrio extender en la super-
ficle del bafio de colada un polvo de cohertura calorifugn
y/0 exotérmico cuya accién suple o completa la de la capa
29, Se darén, a titulc de ejemplos no limitativos, dos

composiciones que pueden ser utilizadas para dicho polvo

de cobertursa.



10

15

2
L

24,12.72

382432

Ejemple I - Composicibén calorifugz, no exotérmi-

oa
AlGmina 30 a 40%
Silice 30 8 40%
Carbono 10 a 20%
Fundente tal como el car=
bonato de sosa 5 a 10%
Espato de fluor 5 a 10%
Ejemplo II -~ Composicién calorifugs y exotérmi~
ca
Aldmina o silice 44 a 67%
Carbono 5 a 20%
Espato fluor la 5%
Aluminio 8 a 30%
Sustancias oxidantes 5 a 15%

La extension de este polvo de coberturs debe pre-
ceder, evidentemente, a la colocacién de la pantalla A
en la parve superior de la 1ingotera Yy debe ser realiza-
da de modo diferente, segin se efectle la colada en subida
o en caida.

Con la colada en subida, se puede oxtender el polvo
de cobertura una vez que el metal en fusidn ocupa el fondo
de la lingotera B y este polvo se mantiene en la superficie
del metal M a medida que el nivel del bafio de colada se sle-

va eon la lingotera., Se dispone entonces la pantalla A en la
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parie superior de is lingotoera despubs de haber exten-
dido el peolvo de coberburs y las opengeiones se pueden
proseguir como més arriba., Si la pantalls A estd consti-
tuida por una materia que ne se disgregs en contacto con
el metal en fusidn, queda unids » 12 eubierta metflica
25, después de la formacién de &sta, por las patas de
fijecién 7, 78 ... 7e ¥ 8e extras la lingotera al mismo
tiempo que la cubierta metfilica 25, Gualquiera que sea
la naturaleza de la pantalla A, es ventnjoso interrumpir
momenténeamente la colada en el momento en gue el bafio de
colada llege & proximidad de la superficie inferior 5 de
la pantelle A y terminar la colsda s velocidod reducidas;
se evita asi que una cantidad notable de polvo de cober-
turs. se encuentre arrastrada por el metal en fusién, que
8o eleva a través de la abertura 6 y no estorba la forma-
cidn de la cubierta 25; esta mansra de operar es particu~
larments recomendable cusndo la distancia 4 entre la super=
ficie asuperior 4 de la pantalla A 7 el nivel N-N os pequefio,
Con la colada en cafda, se debe esperar para
extender el polvo de coberbura a que el bado de colada
haya llegsdo sensiblements al nivel que debe ser ocupado
por la superficie inferior 5 de la pantalla; una vesz que el
polve es extendido, se coloca la pantalla A ¥ se reanuda la
colada & velocidad reducida hasta qus el metal liquido M

haya alcanzado es nivel N-N,

25512072 = 16 =
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Eg evidente que el invento no estd limitado a
la resllzacibén descrita y que se pueden introducir en
ésta numerosas variantes constructivas, especialmente
segin la naturaleza del metal utilizado, que no es fore
zosamente un metal férreo, y seglin la forma de las pie-
za3 deseadas, que no son forzosamente lingotes, como ya
se ha especificado en la primera parte de la presente
solicitud,

Entre estas numerosas variantes se citard solsmen-
te una en la que la superficle interms de la parte sups-=
rior de la lingotera estd provista de un revestimiento
con efecto calorifugo y/o exotérmico, conocido en gene=
ral bajo la denominacién de "mazarotado". En esta variante
el paso que estd practicado & través de la pantalla para
¢l metal en fusibn no estd constituido por una abertura
central, sino por variass aberturas que desembocan en las
inmediaciones de la pared interior del mazarotado, el
procedimiento de formacién de la cublerta metédlica por
encima de la pantalla es igual que cuando se utiliza la
realizacibén descrita anteriormente.

La presente sollicitud, que corresponde a la pres-
sentada en Francia, el 8 de Agosto de 1,969, bajo el
Ne 69 27485, se acoge a los beneficios del articulo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1§.- Un procedimiento para la colada de metales,
tales como los metales férreos y sus aleaciones, teniendo
lugar la colada indiferentemente en caida o en subida, en
moldes tales como lingoteras en los cuales la parte superior
del bafic de colada estéd revestida de una cubierta durante su
solidificacién, caracterizado porque se dispone una lingote=-
ra en la proximided de su borde superior una pantalla hori-
zontal que présenta por lo menos un paso para el metal en
fusidn, porque se detiene la colada cuando el nivel del ba-
fio de colada rebasa en una altura predeterminada a la super=
ficie superior de la pantalla y porque se deja que la capa
de metal en fuslén situada encima de la pantalla se s0li-
difique formando una cublerta férrea que se extiende en to=
da la seccidn transversal de la lingobtera después de lo

cual se procede al desmoldeo del lingotie producido por la
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28,~ Procedimiento segln la reivindicacién 1,
caracterizado porque la posicién de 1la pantalla en 1la
lingotera viene determinads de acuerdo con el peso del
lingote que se desea obtener.

38,- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pantallas esté fijada & la pa-~
red lateral de la lingotera.

48.~ Procedimiento segfin la reivindicacidén 1,
caracterizado porque la pantalla estd dispuesta sobre
el canto superior de una mazarota constituida por un re-
vestimiento de la superficle interior de 1a lingoters
sobre una parte de la altura de ésta,

58,- Procedimiento segln la reivindicacién 1,
caracterizado porque se pone la pantalla en su sitio
en la lingotera antes de la colada ¥ porque se efectfia
la colada sin interrupcién hasta que el nivel del baiio
de colada hays alcanzado la altura predeterminada enci-
ma de ls pantalla,

68,= Procedimiento seghn la reivindicacién 1,
caracterizado porque se comienza la colada antes de la
colocacién de la pantalls en su sitio en la lingotera,
porque se interrumpe la colada en el momento en que ol
metal alcanza el nivel que debe ser ocupado por la 8UpeTr=-

ficie inferior de 1la pantalla, porque se pone 1la pantalla

25.12,72 =19 -
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en su sitlo en la lingotera y porque se acaba la colads
extendiendo el metal sobre la superficie superior de 1la
pantallea.

78.= Procedimiento segfin la reivindicacién 1,

5 caracterizado porque la altura del nivel del bafio de
colads por encima de la superfi¢ie superior de la panta-
lla en el momento en que se detiene 1s colada esté compren
dida entre 0,5 milimetros y 200 milimetros, pudiendo al-
canzar el peso de un lingote 300 toneladas.

10 88.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pantalls se disgrega por la
accibén del calor que emana del bafio de colada producliendo
uns capa de polvo y/o granular que contribuye a provoecar
la densificacién del metal en la cabeza del lingote.

1c 92,- Procedimiento segln la reivindicacién 1,
caracterizado porque se extiende sobre la superficie del
bafio un polvo de cobertura calorifugo y/o exotérmico que
contribuye a la densificacién del metal en 1a cabeza del
lingote, porque se pone la pantalla en su sitio en la line

20 gotera por encima de dicho polvo ¥ porque se debtiens la
colada cuando el nivel del bafio de colada rebasa la super
ficie superior de la pantalla en una altura predetermina-
da,

108,= Procedimiento segfim la reivindicacién 9,

25 que se aplica en el caso de una colada hacia arriba Yy ca~

25012072 - 20 =
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racterizado porque el polvo de cobertura es extendido
sobre la guperficie del bafio de colada poco despuds del
comienzo de la colada, porque se interrumpe la colsda en
el momento en que el bafio de colada llega a la proximi-
5 dad de la superficie inferior de la rantalla y porque se
termina la colada a velocidad reducida,
118.- Procedimiento segfn la reivindicacién
9, aplicéndose en el caso de una colada en descenso, ca-
racterizado porque el polvo de cobertura es extendido so-
10 bre la superficie del bafio en el momento en que &ste lle-
gs. sensiblemente al nivel previsto para la superficie
inferior de la pasntalla después de lo cual se pone en su
sitio la pantalla y se termina la colada extendiendo el
metal sobre la superficie superior de la pantalla.
15 128,~ Un procedimiento para la colads de metales,
tales como los metales férreos Yy sus aleaciones,
Tal y como se ha descrito en la Memoris que ante
cede, representado en los dibujos que se acompailan y con

los fines que se han especificado.

20 Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas
& méquina por una solu cara, 28 DIC. 1872
Madrid,
PoA,
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