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La invenoión se refiere a perfeccionamientos en mazarotas re

fraotarias.

En la oolada de metales fundidos para formar lingotes, la 

práctica oomún consiste en revestir interiormente la cabeza de la lingo­

tera con losetas de revestimiento interior. Estas losetas pueden ser de 

naturaleza termoaislante o exotérmioa y sirven para retardar la solidifi 

oación del metal de la cabeza después que el metal fundido se ha vertido 

en el molde. Esta demora asegura que, durante la solidificación del lin­

gote, se pueda alimentar metal fundido desde la cabeza hasta el cuerpo 

del lingote para oompensar la oontracoión ai solidificarse, evitando de 

este modo la aparición de fisuras o resquebrajamientos que oorren desde 

la oabeza de lingote y se conooen como "rechupe".

En los últimos 40 años se han propuesto y discutido muchos 

siatemas para revestir interiormente la oabeza de una lingotera con una 

pluralidad de losetas de revestimiento.

Un tipo de operación que se praotioa profusamente consiste 

en oolooar una pluralidad de losetas termoaislante adyacentes a las pa­

redes de la lingotera en la parte de la oabeza y después fijar estas lo­

setas en su sitio clavándolas. Las lingoteras se suelen fabricar de hie­

rro fundido y las losetas se pueden fijar disparando clavos de aoero en 

la loseta para que penetren en la cara metálioa deila pared interior de 

la lingotera. Para esta finalidad se dispone de una amplia variedad de 

pistolas cargadas con oartuohos. La operación de colocar y fijar losetac 

se oonooe como operaoión de revestir la oabeza del molde. Para poder re­

vestir interiormente la oabeza del molde oon eficácia, es necesario man­

tener las losetas de revestimiento en la posición correcta mientras se 

olavan. Esto exigiría dos operativos para realizar la operaoión a mano, 

y en cualquier caso, como las lingoteras que se tienen que revestir sue­

len estar calientes, la operaoión manual no es posible. Una práotica co­

nocida consiste en colocar abrazaderas de suspensión en una oara de oadt
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loseta que, por acoplamiento sobre el oanto superior de la lingotera, sus 

pende la loseta en su sitio apropiado hasta que se olava. Estas abrazado 

ras de suspensión se pueden dejar después en sú sitio o se pueden quitar.

Si se dejad en su sitio, se destruyen durante el proceso ulterior de co­

lada y desmoldeo, lo cual resulta evidentemente antieoonómioo. Si por i.: 

otro lado, se desmontan y se vuelve a utilizar, se neoesita una mano de 

obra considerable para su reutilizaoión.

Según el presente invento, se proporciona un procedimiento 

para revestir interiormente una lingotera con una o más losetas de reves 

timiento para foramar una mazarota, donde la loseta o cada loseta tiene 

por lo menos un agujero que sale desde su oara destinada para ponerse en 

contaoto oon el metal fundido, cuyo procedimiento comprende enganchar 

por lo menos un gancho izador que tiene por lo menos un pitón en el agu­

jero o agujeros de la loseta, teniendo el gancho o ganchos izadores la 

forma necesaria para que la loseta se pueda colgar en los mismos oon aoo

plamiento mútuo de la parte de ganoho o ganchos oon el oanto superior de
¡

la pared del molde y con la loseta en la posición deseada, enganchándose < 

al gancho o ganchos en el oanto superior de la pared de la lingotera par*

ra dejar oolgada la loseta en la posioión deseada, fijándose la loseta )
¡

a la pared del molde y quitando el ganoho o ganohos. El ganoho o ganohoo 

se pueden volver a utilizar y se pueden considerar simplemente como una 

herramienta. El número preferible de agujeros en las losetas es el de 

dos agujeros y, por consiguiente, si se utiliza un solo gancho, es pref{ 

rible:que tenga dos pitones. Como variante, se pueden utilizar dos gan­

ohos, cada uno de ellos con un pitón. j
!

La forma de los agujeros en la loseta puede variar amplíame^ 

te y también puede variar correspondientemente la forma o número del pii 

tón o pitones. En un agujero alargado se pueden enganchar dos ganchos 

oon pitones. Los agujeros en la oara de la loseta pueden atravesar la 1( 

seta o pueden ser agujeros oiegos. Se ha averiguado que en el caso da
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que loa agujeros atraviesan la loseta, la penetración del metal fundido 

al efectuarse la oolada no supone una grave dificultad y no afeota perju 

dioialmente el comportamiento.de aislamiento térmico o exotérmico de la 

loseta de revestimiento. A pesar de que pueda ser satisfactorio un aguj_e 

ro cilindrico simple oiego o que atraviese la loseta, hemos averiguado 

que es más satisfactorio dar al agujero la configuración de sección de- 

oreoiente, por ejemplo oonificando hacia afuera desde la cara delantera 

de la loseta hacia la parte trasera o oon uno o más secciones rebajadas 

vistas desde la oara de la loseta en contaoto con el metal fundido. Di­

cha configuración permite un acoplamiento más positivo del pitón del.gan 

oho oon la loseta y facilita el manejo. El gancho acoplado no se puede 

qiitar simgemente moviéndolo en dirección perpendicular a la cara de la 

loseta. Es conveniente que por lo menos parte del pitón del gancho, cuan 

do se aoopla con la loseta en la posición deseada, se extienda en una di 

recoíón no perpendicular a la cara de la loseta destinada a estar en con 

tacto con el metal fundido. Los medios para acoplarse con el canto supe­

rior de la lingotera oonsiste preferiblemente en un pitón simple o medie 

similar que se enganohe sin dificultad suficiedBmente bien por fricoión 

sobre el canto superior de la lingotera para mantener la loseta en su si 

tio mientras se olava.

Los dibujos adjuntos ilustran esquemáticamente diversos me­

dios de poner en práotica el invento. En cada figura la lingotera está 

indicada por la referencia 1, la loseta por la referencia 2, los clavos 

por la referencia 3, la herramienta o herramientas izadoras y posiciona- 

doras por la referencia 4, y la abertura o aberturas por la referencia ü

Las figuraB 1 y- 2 ilustran vistas en sección y en planta, 

pectivamente de un sistema simple según el invento. En la figura 2 se 

ilustran dos configuraciones de agujeros diferentes aunque normalmente - 

los dos agujeros en la misma loseta tendrán la misma configuración* Es­

to es más una comodidad que una necesidad.
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Las figuras 3a y 3b Ilustran dos secciones del mismo dlBposi, 

tivo. En la figura 3a se representa la fase en que la loseta se ha izado 

hasta su sitio y..está dispuesta para ser clavada. La figura 3b ilustra 

una secuenoia de separación de la herramienta después de davar la loseta 

La figura 4a ilustra otra configuración en su sitio para clavar y la fi­

gura 4b la forma en que la herramienta se quita después de clavar la lo­

seta.

Las figuras 5a y 5b son similares a las figuras 4a y 4b pero 
ilustran otra configuración de agujero y herramienta.

Las figuras 6a y 6b ilustran otra configuración de agujero, 

aunque la herramientas tienen la misma forma que la ilustrada en las fi­

guras 5a y 5b.

Las figuras 7a y 7b ilustran otra configuración adioional de 

herramienta y de agujero.

La figura 8 ilustra un sistema en el oual cada loseta tiene 

un solo agujero oiego alargado poco profundo y el oual un solo gancho 4' 

se acopla oon dos pitones.

Los agujeros en las losetas se pueden inoorporar fácilmente 

en la fabricación oolooando un bloque o maoho apropiado en el molde en ; 

el oual se forman las losetas. j

Se ha averiguado que el sistema según el presente invento 

supone considerables ahorros y aumenta la eficacia. Las herramientas utí 

lizadas para la colooaoión son muy simples y de fabricación barata y ncu _ 

malmente Be fabrican de varilla de acero suave doblada. Se puden volver 

a utilizar y pueden mantenerse en el ulgar que se utilizan, v.g., en la. 

plataforma del foso de colada. Además^ las losetas se fabrioan y se pue-j- 

den embalar y despachar sin tener que realizar prooesos adicionales oom<¡ 

la oolooaoión de abrazaderas de suspensión o dispositivo similares. Al 

no existir dichas abrazaderas resulta más f&oil las operaciones de emba­

laje y manejo de las losetas.
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Desorita suficientemente la naturaleza del invento, asi como 

la manera de realizarse en la práctica, gebe hacerse constar que las dis 

posiciones anteriormente indioadas son susceptibles de modificaciones de 

detalle en ouanto no alteren su prinoipioo fundamental.
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- REIVINDICACIONES -

1. - Procedimiento para revestir Interiormente una lingotera 

oon una o más lowtas de revestimiento para formar una mazacote, donde oa-- 

da loseta tiene, extendiéndose desde su oara destinada a ponerse en con­

tacto, oon el metal fundido, por lo menos un agujero, procedimiento ca­

racterizado porque oomprende enganchar por lo menos un ganoho izador que 

tiene por lo menos un pitón, en el agujero o agujeros de la loseta, con­

figurándose el gancho o ganchos izadores de tal modo que laDoseta so pue­

da colgar en los mismos con acoplamiento mútuo de parte del ganoho o gan- 

ohos oon el oanto superior de la pared de la lingotera, oon lailoseta en 

la posioión deseada; acoplar el gancho o ganohos sobre el oanto supaior 

de la pared de la lingotera para dejar oolgada la loseta en la posición 

deseada; fijar la loseta a la pared del molde y retirar el gancho q gan­

chos.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado 

porque la loseta o oada loseta tiene dos agujeros, y porque se utilizan 

dos ganohos izadores teniendo oada ganoho un pitón.

3. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado 

porque la loseta o oada loseta tiene un agujero alargado y se utiliza ¡ 

un ganoho oon dos pitones, enganchándose los pitones en lugares separa­

dos en el agujero alargado.

4. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones

1 a 3, caracterizado porque la loseta o oada loseta tiene una pluralidad
¡

de agujeros oada uno de los ouales tiene una seooión rebajada vista des-!
¡

de la cara de la loseta destinada a ponerse en contacto oon el metal fun 

di do.

5. - Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 

1 a 4, oaraoterizado porque al menos parte del pitón del ¡ .-ganoho ouando 

se acopla oon la loseta en.la posioión deseada se extiende en una direc­

ción que no es perpendicular a la cara de la loseta destinada a ponerse
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6. - Procedimiento aegán cualquiera de las reivindioaoionea

1 a 5) caracterizado porque laa loaetaa ae fijan en au aitio clavándolas 

en la pared de la lingotera.

7. - Procedimiento para revestir interiormente una lingotera 

oon una o mée loaetaa de revestimientos para formar una mazarota, tal y 

como queda austanoialmente desorito en la presente Memoria e ilustrado 

en la dibujos adjuntos.

Esta Memoria oonsta de siete hojas escritas a máquina por unk

sola oara.
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