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La presente invención se refiere al campo 
de los sistemas para hacer la limpieza de la superfi­
cie interior de las lingoteras, las cuales sirven pa­
ra efectuar el moldeado de loa metales y las aleacio- 

5 nes. Dicha invención, tiene como objeto muy particu 
lar, un nuevo procedimiento para llevar a cabo el decapja 
do del interior de las lingoteras, el cual resulta f& 
cil de realizar y es de una gran efidacia.

Como ya se sabe, las paredes internas de- 
10 las lingoteras esqperimentan unos deterioros cuyos efec 

tos se van acumulando a lo largo de las diversas cola 
das de metal ó aleación, lo que provoca, desde luego, 
deteriorización de la calidad de la misma superficie 
de los lingotes. En tales casos, dichos lingotes exi 

1$ gen que se les vayan aplicando diversos tratamientos 
antes de proceder a las operaciones oportunas de su - 
transformación (tales como son el laminado, estirado, 
etc.), con el fin de que presenten las cualidades re­
queridas. Por consiguiente, con el objeto de redu - 

20 cir y evitar, si fuera posible, las operaciones deli­
cadas de agrietado y chamuscado, importaría poder ha­
cer uso de moldes cuyas paredes no tuvieran ningún dja 
fecto y con los cuales se podrían conseguir unos lin­
gotes que presentaran unas superficies de alta cali - 

25 dad.
En la práctica, se procede a efectuar,por 

lo general, un decapado en el interior de las lingote^ 
ras, al cabo de un número relativamente limitado de
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coladaa - de cuatro a acia por ejemplo - , oon el fin 
30 de tener de eata forma la aeguridad de poder lograr - 

unoa lingote# que ya no neceaiten ninguna interven - 
ción móa, antea de verae aometidoa a laa operacionea- 
ulteriorea de tranaformación y acabado.

Haata la fecha, ae aolia efeotuar la llm- 
33 pieza de laa lingotera# mediante una operación de gra 

nallado, la cual, ae llevaba a cabo por medio de una# 
turbina# que cataban accionada# por unoa motorea eló¿ 
trico#. De acuerdo con cate mótodo tócnico, laa lln 
gotera# ae podían tratar aolamente cuando ae encontra 

40 ban en la poaidón vertioal, ya que ae habla de recu­
perar la granalla. Por conaiguiente, habla que hacer 
uao de un material importante de manutención (aobre - 
todo, de un puente gr&a de corredera, con su# acceao- 
rioa). Adem&a, dicha operavión operación, exigía que 

43 ae procediera a un deamontaje previo de laa oreja# de 
laa lingotera#, por lo que ae neceaitaba tanto conai- 
derable tiempo, como ayuda de peraonal eapecializado.

Gracia# a la preaente invención, no aola­
mente ae pueden evitar eataa neoeaidadea de material- 

50 y manutención, aino que ae puede tambián mejorar aen- 
aiblemente la productividad con la ayuda de un perao­
nal reducido. Ademó#, eata invención, permite reaol 
ver el problema de la colocación de laa lingotera# - 
que ae han de tratar, pueato que, mediante el nuevo - 

33 procedimiento que preconiza la miama, ae puede empren 
der el decapado de laa lingotera#, mientra# que eataa 
ae encuentran en la poaidón horizontal, pueataa p.e.
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en su parque de almacenamiento.
Este nueve procedimiento ya no recurre a 

60 la granalla metálica, tal como lo hacía antes el mé­
todo técnico clásico, sino que emplea un material - 
abrasivo, cuya utilización resulta más cómoda y a la 
vez menos peligrosa. Dicho nuei^O procedimiento se - 
caracteriza, fundamentalmente, por lo que emplea pa- 

65 ra llevar a cabo el decapado de las paredes internas 
de las lingoteras de cualquier sección, la combina - 
ciÓn de una boca de manga flexible para la alimenta­
ción de partículas de abrasivo que están bajo la pre 
sión de un fluido comprimido, y de una turbina, la - 

70 cual se va desplazando a una velocidad variable, más 
ó menos, segáh el eje de la lingotera colocada en la 
posición horizontal, y consta, por lo menos, de dos 
tubos que están diametralmente opuestos sobre la ca­
beza de dicha turbina y tienen una inclinación en sen 

75 tidos contrarios de unos cuarenta y cinco grados más 
ó menos con relación al eje de la misma, estando pro 
vista una extremidad de la lingotera, opuesta a la 
otra por la cual se introduce dicha turbina, con un 
dispositivo ya conocido de aspiración constante de - 

80 las partículas de abrasivo.
En la práctica, el fluido comprimido que 

se utiliza en la boca de manga, la cual es de tipo - 
parecido al arenador convencional, consiste ventajo­
samente en aire que se mantiene bajo la presión de - 

85 unos ^ a 8 bares más ó menos. Por otra parte, como 
material abrasivo, se utilizan con preferencia unas
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partícula* & unos gránulos de escorias, cuyo diamó 
tro medio osciala entre doa y trea milímetroa y - 
las cualea fueron sometidas a una expansión previa 

yo que se haya conseguido, por ejemplo, mediante al - 
gón tratamiemto con unos carhonatoa alcalinotó 
rreoa, tal como se aclaró debidamente en la patente 
francesa Na 74 35327 del 21 de Octubre de 19 7 4.

De acuerdo con una ventaja particular- 
de la presente invención, las partículas de abrasivo 
despuÓs de haber sido aspiradas en una extremidad 
de la lingotera y una vez tamizadas, si hiciera fal 
ta. con el fin de eliminar de ellas los granos de­
masiado gruesos y/o demasiado finos, están reeupe- 

100 radas una o varias veces en el reciclado de la bo­
ca de manga de alimentación.

Con el objeto de conseguir la mayor efi 
cacia posible, los tubos rotativos que están monta­
dos sobre la oabeza de la turbina, se mantienen a - 

103 una distancia de más o menos unos veinte a treinta- 
centímetros de las paredes de la lingotera y tienen 
con preferencia, una sección de unos seis a nueve - 
milímetros. Además, la turbina puede ir equipada - 
con un motovariador, mediante el cual se puede pro- 

110 ceder a la regulación progresiva de la velocidad de 
avance por dentro de la lingotera.

Tal y como ya se ha indicado anterior - 
mente, la turbina se va desplazando, durante el de­
capado, más o monos según el eje de la lingotera.

113 Con el fin de alcanzar tal resultado y llegar a un



6
ajuste correcto de posición de la turbina^ de tal for­
ma que ésta se quede equidistante con relación a las - 
paredes de la lingotera, se pueden utilizar diversos - 
medios ya conocidos# Entre dichos medios se puede ci 

120 tar, ventajosamente, el empleo de unos brazos soportes 
que estén fijados en el cuerpo trasero cilindrico de - 
la turbina y provistos en sus extremidades con unas - 
ruedecillas que se vayan apoyando sobre las paredes de 
la lingotera# Con arreglo a un perfeccionamiento de - 

125 este dispositivo, resulta interasante dotar uno ó va - 
rios de dichos brazos soportes con unos elementos de - 
reposición de tipo parecido a unos muelles ó similares 
de tal forma que se pueda lograr en cualquier momento- 
un centrado correcto de la turbina#

130 La aplicación del procedimiento de la in -
vención, se ilustra de modo breve por medio de las Figs. 
1 y 3 que se representan en la hoja de dibujos esquema 
ticos que se acompañan a esta memoria descriptiva y, en 
las cuales, se puede apreciar cuanto se expone a conti" 

ipp nuación*
Fig# 1 - Se encuentra la utilización de un 

dispositivo de decapado para el tratamiento de las pa­
redes internas de un lote de lingoteras que estén colo 
cadas en un parque de almacenamiento.

1^0 Fig# 2 - Se encuentra una forma de reali -
zación, no limitativa, del centrado de la turbina neu­
mática, según el eje de una lingotera circular.

Tal como se puede apreciar en la Fig. 1 , el



dispoaitlvo da decapado, el cual ae compone fundamen- 
14$ talmente de la boca de manga -1- de aire comprimido# 

la cual, airva para la alimentación da abraaivo y da 
la turbina neumática -2-, aa puede utilizar para todoa 
loa tipos da configuraciones intamaa de laa lingote- 
rae -3- (en el caso presente, la lingotera dibujada a 

150 título de ejemplo, tiene una forma poligonal). Da
acuerdo con el dispositivo de centrado de la Fig. 2 , 
en la cual la lingotera aa de forma cilindrica, a ti­
tulo de ejemplo expositivo, no limitativo, y en la que 
la turbina -2- está provista con varias guias -4- en 

1$$ forma da marcos rectangulares, que están fijados sobra 
el cuerpo trasero cilindrico de la turbina. Dichos - 
marcos van provistos con ruedecillaa -5-, laa cuales, 
aa van apoyando en las paredes durante el avance de la 
turbina por dentro de l*f lingotera. Por otra parte,

160 con el fin de facilitar el centrado de la turbina, re­
sulta ventajoso el haber previsto a lo largo de las - 
guian -4- un muelle de reposición -6-, el cual, está - 
sujeto en dichas guías y en el cuerpo cilindrico de la 
r turbina.

I63 Durante el funcionamiento del dispositivo,
por medio de loa tubos -7- de la cabeza de turbina, loa 
cuales están Inclinados aeg&n un ángulo de cuarenta y 
cinco grados más o menos con relación al plano axial de 
la lingotera, se puede llevar a cabo la eyección del - 

170 aire que está cargado con el material abrasivo aeg&n - 
unos planos tangentes a la circunferencia -8-, de tal 
forma que laa partículas vayan a dar golpea contra la
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superficie interior *9- de la lingotera, realizando de 
este modo su debido decapado. De esta manera se puede 
llegar rápidamente a alcanzar una calidad de superfi - 
cié que convenga perfectamente para lá colada de ace - 
ros, los cuales han de satisfacer a unos requisitos se, 

" '' veros.

. .!

Al adoptar ún Caudal de aire del orden de 
180 unos cuatro metros cúbicos por minuto en cada tubo de - 

8 mm. de diámetro, puesto bajo una presián de unos aie 
te bares -lo que correspondería a una velocidad de 
eyecei&n de aire del orden de unos 1.300 metros por se 
gundo- se han consumido más o menos unos ciento veinte 

1Ò3 kilos por hora de abrasivo de reciclado (por ejemplo, 
unáis escorias de ferromanganéso en forma de gránulos - 
de unos 2 a 2,6 milímetros de diámetro) y se ha podido 
tratar de esta forma más o menos uñas diez lingoteras 
por hora, en lugar de las diez por día que se podían - 

I90 limpiar antes ¡por medio de los procedimientos manuales 
ya conocidos, 6 bien, en vez de las cinco lingoteras - 
por hora que se podían arreglar anteriormente por medio 
de la granálladora convencional (pero con las lingote­
ras colocadas en la posieián vertical).

195



REIVINDICACIONES
N O  T A. - Se reivindica la propiedad de esta Patente 
de Invención:
1 ) - Procedimiento de decapado de la auparficié Ínter 

200 na de laa lingotera#, por medio de abraaivo de limpie
za de laa paredea interna# de lingotera# de cualquier 
sección, colocada# en la posición horizontal, caracte,. 
rizado porque ae emplea para llevarla a cabo, la com­
binación de una boca de manga flexible para la alimen 

205 tación de partícula# de abraeivo que e#tán bojo la - 
preaión de un fluido comprimido, y de una turbina, la 
cual, ae va deeplazando a una velocidad variable; m&# 
o menoa aeg&n el eje de la lingotera colocada en la - 
posición horizontal, y oonsta, por lo mono#, de dos - 

210 tubo# que catón diametralmente opueatoa cobre la cabe 
za de dicha turbina y tienen una inclinación en sentjL 
doa contrario# de unos cuarenta y cinco grados mí# ó 
mano# con relación al eje de la misma, catando provis 
ta una extremidad de la lingotera, opuesta a la otra 

215 por la cual #e introduce dicha turbina, con un dispo­
sitivo ya conocido de aspiración constante de la# par 
ticula# de abraaivo*
2 ) - Procedimiento de decapado de la superficie Ínter 
na de la# lingotera#, según la reivindicación, carac-

220 terizado porque la turbina está provista de un motoy¿ 
riador mediante el cual, ae puede proceder a la regu­
lación de la velocidad de avance por dentro de la lin 
gotera, y por lo que loa tubo# rotativo#, que tienen- 
una sección de unos 6 a 9 milímetros, quedan manteni-
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aas dos a una distancia da más o menos unos veinte a treinta 

centímetros de las paredes de la lingotera.
3) - Procedimiento de decapado de la superficie interna 
de las lingoteras, según 1& reivindicación caracterizada 
porque el fluido comprimido consistoen aire que se man -

230 tiene bajo la presión de unos cinco a ocho bares y porq- 
que, las partículas de abrasivo están constituidas por 
unos granulos de escorias expandidas, cuyo diámetro me - 
dio, oscila entre dos y tres milímetros.
4) - Procedimiento de decapado de lasuperficie interna 

233 de las lingoteras, según la a 3a reivindicaciones, carao
terizado porque las partículas de abrasivo, despuós de 
haber sido aspiradas en una extremidad de la lingotera 
y una vez tamizadas, si hieiera falta, están recupera­
das en el reciclado de la boca de manga de alimentación. 

24o 5) -  Procedimiento de decapado de la superficie interna
de las lingoteras, según IR reivindicación, caracteriza 
do porque el mantenimiento de la turbina en el eje de - 
la lingotera, se consigue de una forma ya conocida en - 
si, por medio de unos soportes que están fijados en el 

245 cuerpo cilindrico trasero de la turbina y provistos en 
sus extremhdades libres con unas ruedecillas que se van 
apoyando sobre las paredes de la lingotera, aunque tal 
dispositivo está sin embargo perfeccionado mediante la 
presencia de elementos de reposición, de tipo parecido 

250 a unos muelles, resortes ó similares, que están sujetos 
en los soportes y dicho cuerpo, de tal forma que se pu<s
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da lograr, en cualquier momento, un centrado correc­
to de la turbina, oualquiera que cea la configura - 
ción interna de la lingotera*

253 6) - "PROCEDIMIENTO DE DECAPADO DE LA SUPERFICIE IN­
TERNA DE LAS LINGOTERAS".

Bata Memoria Descriptiva consta de once-
hojas foliadas y mecanografiasdas por una solo cara 
y de una hoja de planos.

260 Madrid, '29. JUL. 1977 
,/JC. ALCONADA
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