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MBwmORIA DESCRIPLT IV

Coxrespondients a una Fatente de Iantrouuceiln ¢ue se solicita por -y

DIEZ aiivs pera toso el Lerritorio Nacional y sus Colonios, a fa-

vor de Jean Colowbant, Tesidewte en St. (hamouod, Lolre, Frencia,

“por:

VR T : i DA AR 4 CTOV R LV P S e B ITT ITNTS I Ay
) HOCEDTuIn. 10 Balid b4 FARRICAULION D wllDed Vikis LILGULwWS DI

ACERC v

La presente invencidn concleérne y adescribe un procadimiento para

la fobricacifn de woldes para lingoies de aceXo.

Eistas linguteras utilizades en les *ibricas de acero som de .-

hierro fundido, y os notorio para los técnicos en ogba raua de la.

industria que el tieupo de servicio de estos woldes es relativa-

wente corto. Hllo es debido & los »inernatos caleataulenios ¥y ef

frianientos a 10s gue son sometiing las lingoteras y que delemmd~ |

nan las sensibles diferencias de tewperatuva on lag diferentos

wonas ¢e lag mlemas, con ls conslguisote alveracidn e su estruc-

turs vy en congecuswela la pusgta fuers do servicio wée O enos
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rdpida de dichas lingoteras con arveslo o los civersos ractores o7

- - que hayan inTervesido en su fsbricacidn, como: nstursluza de la %{h
fundicitn utilizaca, condiciones en lag wue se opera el colacdo !
\
: de los moldes y de log lingotes, ete. Ciertos molaes para lingo- e
4-5 tes S0B, a vecss, puestog fueva de servicio por rotura después .
.‘ ! '_.
: .: ge la colada del primer lingote de acero. La tensibn interna del =
metal er las lingoteras s wuy importsnte en el momento de la Qo_q;L:
lada. -
) Bl desecho do los moldes despuds de un breve tieupe de wti-
10 . lizacifn, es un factor no dospreciable ea el costo de la produc— ';

cidn.

&l procediuiento para la fabxicauién de lag lingoteras que ', . .

ge preconizs on la presente wemoria ha sido concebido para lo- ‘v,

grar un awiento wuy zonsible en la mracidn activa de dichos f

15 moldes v proloagar su utilisacifn, principaluente al poner éstos ’
' en condicioneg e registir a las tevglones lnternas en el moren- ;-

to do la coladg de los lingotss de acero.
Pare Tacilitar une msjor cowprensibn del invento, se 1llus-
tra en los adjuntos dibujos wn ajeumlo preferido de realizacién, Eﬁif
20 dado a titulo sigplemente inforuabivo y no liwiTativo, y en los J%ﬂ\
cuales: IR
La Figura 1 muestra por medio aec wia visgta de copjunta en {déf

corte, udia lingotera ejecutada segdn el procesimiento de fabri-

cacidn del invento, ¥

25 La Figura 2 reprec.nta cn vas Vigta is conjuato y en corte SR

ma lingotera abierta y srinafa en las ¢0s sxirsuidades, ¢e con-

fopmidad con las disposgiciones de la invencibn. :;3f

Bl procedimiento que se reivir lca s caracteriza esencial-’l v

wonty pox la incor :}ClOJ, eh pIroZ zialdgd de la baﬂ@ o lado abie_:g_‘ . 5‘;/;‘:

to de la lingotera, de una almadura O cinturdn metdlico interno,
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ubicado en lg parte mediana o sensiblewente en la parte medlsus
del espesbr de lg lingotera.

Dichas arugduras O cinturones metélicos son de preferencia
de ecero dulce de 40 Kg., pero ello no indica que sea exclusivo.
Se podrfen utilizar tambidn otro metal 0 materlisl que poseyera
cualidades apropiades para armal interiormente la lingotera ¥ po
nerla en condiciones de resistir a las tenslones intemnas, ¥y Tam
bien para poder de alguna manera "sbsorber' y "amortiguar" los
etectos mfs importantes de temsibn interna, an el momento de la
colada del lingote de acero en lg lingotera.

La dimeunsidn de la armadura, y en particular las dimensi®
nes de su seccibn, estén en uaa relacibn estudiada con respecto
al esposor del molde en el cual es colocada la armadura.

De maners raecomendeble, estas dimensiones son las siguien

i =
Veonu

tes: para lingoteras gue tlenen un espesor de pared de 60 umm. ha§§~:;3

ta 100 mm., se utilizari una avmadura de 18 mm. hagta 22 wa. de

- egpesor; para moldies gue tengan un espesor deé parsd de 100 mm.

hasta 150 mm. se utilizars una arsadura de Z< mn. hasta 25 ume
de espasor, Para lingoteras que lenzan un espesor de pared de
150 mm. ¥y Wmayor, habrd de utilizarse wia amisdura de 25 mu. hag
te S nm. de egpasor.

La alturs de 1la amdadurs gerd 6o 00 ui. hascs 90 wm., 6=
pendiendo de la categorfas de las liupgoteras.

El proceso operacicaal de fobricucibi o ge colada de las
lingoteras es wodificado, soxlin o1 dvventsc, pox ¢l hocho de que,
previguento sl colado ¢3l metgl {(nierro fundido), en el molde de
lg linpotera se dispoune la amicdurs .~ bilica interna, previguen-
te calentada, eb la peorte muodisna O ¢b wa3 prorxiuidgdes de @icha
sona del molde pare lingotergs, lo juo dIoporeiovna en la pared
de la lingoiera, de una parlte, y oo oive dol espesor de la arug

dura, uwna cantided suf'iciente de wetsl susceptible de o rtigugr
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las diferenciles de retraCto, sin ;oo uclry Wiz risurg O roOTura
. de lp lingotera. Lsto 8€ explica por ol hscho de gue la aruady
Ta ¥a Calentals se encusnlrs llevada a wna Lepergture elevada :
: (al rojo) cuando el colado de lg lin.users, sienso sosetida a
pJ wna @ilgtgcidn normal, PUSS pOsteriomiente 5¢ Opers el TeLrac-
to sobre un espesor sulicieuls en ls masa del wotgl (hierro fum )
dido) de lp lingotera, qUe 8@ epcucntra a ls wisms teupsrabura. -
Despuds se opura 6l colado del 10lde pars lingotes. Lste 4‘
colado debe ser efectundo en calde, es decir, vacigndo el mebal ‘
10~ lfguido en fusifn por la parte glig dsl molde, en lugar del 11s
nado elevatorio por la bease del nolde (colada sn manantial), se
gin la prictica ususle. dsta importgnte disposicidn tiene por )
efecto un recalentaudento PTogrogivo do la arwadura y, cuando el
nivel del wetal derrauado on sl molde para la lingoters, llega
- a Gicha awmadura, esta Ultima se eucuentra a wis Geuwperatura co
rrespondiente sensiblemente a la de la fundicidn. Se evita e
rar las propiedades y cuclidades de la aruadura, se asesura Uuag ,
buena waiba y wog ligadura fntimg entroe la arsséura y ol metal
de la lingotera. |
20 ‘ Bl resto del mecaniswo del procediuienvo de Fabricacidn del ’
wolde para liugctes (enfrigudento, deswolde) se opera de la meng i .
ra acosbuibrata y conoclda. ‘ c DY
Es importante seiialar (ue Sezfn ol proceddwiento de la in- ‘\x
, &
vencibn, no se requieve ningll Tecocido de graritizacibn para po -k
25 nar en servicio lg lingotera.
En lg tigurg 1 de los dibujos, es ilustrado tnicauaenie a

t{tulo de ejemplo ge aplicaidn ¥ pars coacretar 10 expuesto, una |

vealizacibn del molde para Lingotes confomme sl procediudento de

la invenciba. e ve principaliente la armasuyrs wetilica intema Nl
J0 constitufda por un cinturdn cerrado (1) de gsceidin veciansul ar,

5 . e e £ . . ) '
y ge pusde gpreciagy la pogicion de sste cinturdn Con Tespecto a
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la lingoters (2), contomus g ls descuinoibn que antecede.

De umenera venlejosa os rocomendaio, pere po exelusivo, la
ardaturs o cinturdn Carrado (.L) proseote, sobre bodo su €T Or-
10, henididurss o luces (ll) GUE Zon coniorugias de prefeionilc,
a 1n0erveloy roguler®s ¥ oal wrugoolillo, cowo se halla ilustro-
do ¥ reprosentado ¢n la figura 1. bsuys disposiciones 3ispersam
y @bsorben la 4iferencils ae wotraoto onbtre el weero G6 le atia-
qura ¥ la fundicidn de la lingotovs, favorecisndo le wifn 0 en
soiibladurg entre lao arugdurg (1) ¥ ol wetal colaco que penstra
en estss heondiduras ¥ las llena gl colurse el wmolde psra Lingo-

tes. La amugdure intorna (1) adoptg mds estrecugicnte lag reac—

(W]

o

perrectadento epn wedida de li.itar v d¢ contoner los efectos de
tensibu intema, degtructores de loe woldes para linzotess

La amigdura 0 cinturdn cerrado (1) es colocada en 6l mol-
de para la lingotera, antes del coladio del metgl que formard la
lingotera, medigute ©spigas o grapones (5) solidarios bien pox
goldadurs u otxo médio, de la armadurs (1). Dichgs espigas (3)
se disponen en nimero conveniente Para soportgr y colocar conve
pientementa y de forma correcta la armadurs 1).

La extremidad libre de las espigas (3) es encastrada em la

parte inferior o base (4) de arens, sobre las cusl es ubicado el

4

Sl

molde de lg lingotera. Después del colado de égtg, en el desmol- |

!
",

de , las espigas (3) quedan "ahogadas" en ol metal de la linge-
tera y su extremidad emergente es seccionada.

Dentro del alcance de la invencidén, para operar el refuer
20 de las lingoteras del tipo denominado "gbierto en las dos ex
tremidades™, estas son establecidas en proximidad de cada unag de
dichass extremidades, teniendo ung arriadura o ecinturén interno,
metdlico y cerrado, que es ubicado en la parte medians O Sensi-

blemente en la parte mediana del espesor de dichos moldes pars

N
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Medisnte este doble refuerszo, dichgs lingoteras adquieren

liagotes.

una resistencia muy grande g las tensiones en el colado de los

lingotes. Listas tensiones se producen de ordinario, en efecto,

en lg proximidad de las extremidadss abiertas de las lingoteras.

Resulta del hecho, que las hendiaquras © agrietados se pro-
ducen generaluente desde dichas extremidades. Lon 10d0, estas g
maduras 0 cinturones metdlices internos, cuyo ancho &s redueido,
no tienen el inconveuiente de perjudicar la homogeneidad de lg

masa de la 1ingotera, ai de provocar ua borboteo, sopladuras de

metgl ni "zurcidos™ cuando se cuelan dichgs lingoteras, como se

produjeron con ciextas disposiciones de armaduras de Zrah sltwra
gus fueron ensgyadas y posteriormente abwadonadasf

En la figura 2 se ve el dibujo de une lingotera (5) del ti
po denominado "ghilerto en las dos extrouidades" y que presenta

en el interior, en la parte medisna 0 sensiblemente parte medig

na d68 su espesor, en proximidad de cada una de dichas extremida-

des, une armadura (6) en la base y ung armadura (7) en la parte
superior.

Como se ha indicado anteriomiente, €stes arueduras o cimtu
Toues presentan la particularicad de estar Cerradog y Teper naas
seceifn rectangular, de prefersncia, poro 1o exclusiva. De uns
dagere que taapoco 8s limitativa, pewo Si recousndada, LOs cintu
rones (6) ¥y (V) pressnten on todo su contorno, s« intervalos regu
lares y al treebolillo, hendiduras o luces (ol) N (71) quo favo-
rocen ol fntimo ensmublaje y wng mejor ligadura, sin gopladuras,
del wetal coledo, gue constituye el wol.© pars los lingotes, con
Llosg cinturones (0) v (7).

La usicacifn del cimvurbn (o) ea in base o la Llingotera
86 reailza por ejemplo medimte espisas © Srapones (ba) solida~

rios por goldadura 0 pox cualquier OLLo WSAlo do dicho cinturén.

o
s
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Lgtas esrlgas egltaon 2.0Tradas &n Ly dngs O paity

bre la cusl descapsa 61 moles pawrs la lingotewn, Couo hip sido
indicsdo oo la pregente Memoria.

Debe ser colocado el ginturdn (7) en la parte superior de
la lingotera entes del colado’ v la uisua. Las espigas ('ZZ), g0l
dadas 0 fijadas por cualyuler 0Tro sisteua al cintuzbn (7), so-
porten n este dltimo, ¥ son rijardas euclds O en lg parte del mol
de, de cualquier manera conoCidas

Una dificultad esencial de la pussta en précrica del proce

diidento de la ariadura do la 0 de las extrenidades, reside ém la

‘diferencia de las reactiones, en particular la difereacia de di-

lataciba entre, de una parte, la atmadura o cinturén que es de
acero, v, de la otra, la fundicidn gue constituye la lingotera
propigucnte dicha. Se ha soslayado esta dificultad en el cuadro
de la preaenﬁé invencibn, en virtud de las sizuicentes digposicig

nes:

Reedizscibn de lg arwiurs o cintuwrdy metilico iuterng:

Fara la ejecucidu de este propbaivo es recomendado de Mang
ra ventajossa, pero no limitativa: que ol acero eupleado pars la
coufeCciGﬁ de lgs agriadures soo acero dulce 40 Kps. a fin de que
o8t as arisduras sean wis waleables.

Lag dimensiones de dichas sruaduras, y en particular las
dimensiones de su seccibn travsverssl, guedan deptro de ula pro-
porcibn juiciosa, teniendo en cuenig gl espesor de la lingotera,
gentro de la cual son alojadas las arugduras.

Do umanera recoinendads 6stas diwensionss son lgs sigulontes:

Para lingoteras con Ul €Iposor de pared de 60 . hasla
100 mm. ge utiliza wea 0 varias arsdiuras de 1€ mm. hasta 24 mm.
de éspesor.

Pare liogoteras qua prosentan un espesor de pared de 100

mne hasta 150 mm. Sse wtilizah una 0 vgrias armadurgs de 22 .
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ie iz)g;i‘(’:‘(‘{ de 150 uug.

Para llm oterag (ue licnen un ¢sroiHol «

0 WsyOT, 56 Ubilizg Wna O Vavise mippures de L) ks hesta 52

. fe egpesor.

La alturs do la 0 de lps srugourazs g 4o 00 Ml hagta €0

Z ¢ oeinenant e s ) e g
wie , S0gWn lg categoria Us lzg LingotorasS.

Las luces o henicuras son Formsias sl tresvolillo gobre

* " ") TAR NS i i el TS s s O % K
todo el largo de lg vivola, o iR do frcilitar la Univa COL La

fundicidn que comebituye la lingolewe. sotas luces tienen uha
aisidén 0 papel importante psra exployar O ausorbel las diferen

- . 3L

cing de Tetracto enbre el hierro fundido de las lingoteras y ol

13

C

acero de las arasduras 0 Claturonss.

Dignosicidn de Lleg prwaduras o gluburonos igtliicos cn ol ¢SDO-

s0r do la linuctelge

La posiciby ce le 0 de lad ar.oiuras €3 bien definida, 10

calizéndose en la parte wedimna dol espesor de la lingotera. Lg

ta disposicidn juiciosa y bien elepgiva, deja de uaa parte ¥ de

1a otrg d6 lg armsdura une cantidad suficiente de metsgl, Suscep

tible de amortiguar las diferencias de retracto, sin caugar IS8

quebrejaduras o roturas en el molde para los lingutes. Lgto sgeé

explica por el hecho de gue la amazdura ya calentada Se encuen—~
tra 1levada g una temperatura elevada (al xrojo) al momento del

colado, y siendo sometida a vaa dilataciba normal, y posterior-
mente oOperando el retracto sobre un espesor gsuficiente en lag Mg

sa del metal (fundicibn) del molds para liagotes, que se eacuey

tra a la misma teuperstura.

maduras 0 cinturones metdlicos.

Se precisa todavia a este respecto, gue el colado del me-
tal (bierro fundido) de la lingotera, debe ser vertido en calda,

o5 decir, vaciando el metal Liquido en tusién por lo alio del

e

1oEm
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molde, en lugar del llenado elevatorio por la base del mokde (co -~
lado en mansntial), segln la préctica acostumbrada. Zsta disgposi ‘fé:
cién es importentisima ea el procedimiento, puesto que tiemne por
etecto vn caleutsuiento progresivo de la 6 de las armaduras, ¥ o
cuando el nivel del metal vaclado en ¢l molde de lg lingotera llg g;&
ga a la 6 a las mencionadas srmaduras, estas tltiuas se encuentran ::#
& una tempersgtura correspondiente sensiblemente a la de la fundi- ;?f“
cibn, evitdndose con ello alterar lss propiedades y cualidades de
lgs srmaduras, sSegurandose una buena widn ¥ wa intima ligadura - ;
entre las amuaduras y el metal de la lingotera. .

De 1o anteriommente expuesto, se deduce el interéds y las

ventajas del procediudiento y de los productog que resultan de su
empleo, que han sico aupliguente conl'iiuiados ea el curso de la deg .
cripcibn. Para demostrarlo se sefiala que lingoteras establecidas L.?
seglin estas disposiciones, han podido ser utilizadas para 150 ¢
14% coladas de lingotes de acero. Después de osto, un geccioma— 13;“
~miento ha peruwitido verificar la adherencia perfecta entre la ar |
madura y el lietgl del molde para lingoteg.

Se hace constar que ningdn entorpeciwiento rssulta de las ;
dispogiciones de la invencidn para el maunipulado de las lingote- o
fas ni para el desmolde de los lingotes. ;

Los molies fgbricados de scuerdo con gl presenie procedimien :
50 no presenten wi las hendiduras ni las roseuebrajaduras gue afeg;ﬁi‘
T a cierto nlmero de lingoteras del tipo conocido, desde las pxg_ﬁgé

meras coladas de lingoves de acexo, y gue Ovil_ ot a desachar estag 1. 7

2

lingoteras NUBVas 0 pPoco usadasS.

Je consigue tewibidn con las lingoleras puoconizatas o la
1]1"38@11'30 izl’Vt‘:_’i)Ciﬁil,,. el Aoblaxr =1 l‘tlﬁih&"}:‘t,’(} ae colo o dg lillc’jO'U@s a6
gcero, rosultand0 osto prineip luments de gue diclas lingoteras re g';
gigben lucho mejor, medisnle su dieposicidn ds cinturdn inteno, t;»,

e S e e . . - - ¢l

a lag tenglones ivternas en el momente de 1as colalas. e
I
|
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Se coucibe ou consecuencia vodo el interés dsl PI'OCedimi ‘g

. to ¥ los resultados corolarios, reivindicdadose 1o contenido en ;‘
la siguiente 1

. N *?__i{ : :
o 12, Procedimiento para la fabricacida ve moldes para lin-— [

gotes de aCero, Caracterizado porque Se incorpora ean ol momento .,
del c0lado de las lingoterass, en la proximicdad de la base o del
lado gbiexto de dichos moldes, waa arwadura O cimturbn interno,

met4lico y cerrado, que es ubiCado en la parte medisna o sensi- - :

10 - blemente mediana del espesor de dichos moldss. ;’

2%. Procedimiento para la rabricacién de moldes para lingo

tes de acero, segln se reivindica en sl punto l%., caracterizado ;A
porgque antes del colado del metal (nierro rundido) eu el molds pg ,

ra formar la lingotera, se dispone la armadura metflica intema, .|

) habiéndose previgueute gometido g recalentgniento a la misma. : ;

54, Procedimioento pars la f'abricacibn de moldes para lingp

tes de escero, gegin se relvindicg en los puntos anteriores, caraC ..

terizado porque para el colado del metal en el uolde de l=z lingp o
tera Se verifica e cslda, es decir, vaciavio 6l metal liguido en .-

&0 fusidn poxr lo sglto dal molds.

42, procedimdento para la Pgbricacidn de moldes para lingQ <1

tag 49 sCcero, segén se reiviadicg en los puntos anveriores, carel .. !

;
terlzado porque se disponen las diucnsiones de la seceibn de la .=
‘il ¥i ¥ o OYC] 6"' fulci os e e (b '—‘L_L spasor e .LL\ lin '.(4, ¥
aruigdura en Ung PrOoporClon Julclosg waepeCul al B85pesor O =
25 gotera, oa la cusl es huudida. |
52, Procediudento para la fehricseidn de moldes pava 21882 . - .
beo

teg de scero, sepdn 50 relviniicg on low punbos antexiores, ¢aral |

werizado porgue ls ardladvra presents headiduras o luces, foradas

ae prefercicia a intervalos ropulgreg y al trosbolillo.

692, Procedi.iento pare la fagbricacidn do woldes pele lingo

tLog de aCerov, f}?:’{ll' 38 I’@i'\/’ir‘.\ii(}a an Al ]:)Ul’l't':.) 5Q,y Mageﬂ’ mag_ E‘:

o
?""’""




- 11 - i? f? §3 §% 55 é%
terigado porcue lLad handlduras o luceg, exCavoGiohes O deproslo
2 e Sy e ey AT Py ey ey ey ,.
i nes, o, gl contravioc, asas en sallowts, dUc sofia Lozup ¥ 235w
o 88, o, gl CO¥

todas las ¢isposiciones, 801 presentadas For la arladura © oin-

. L . - . P RIS P e n._.,: <. o e ¥ PP
turdn metilico inteIno, para veriiicar uvns i On Tatimg con el

J eyl colsdo (ol molde pave lingotes, o #ia de vesigbir wejow

los sfecios (e tensiln interna.

P, EP T e e T Y

> e 1 T A Fade v 4 } fato ) ! “ 0 T4 .
79 N PZ‘DC@di}I.{l anto para La I E!,Ol-'-bw\(-’l 6.1]. oa JHO.LL\@S paxa llg E)
gOies de acero, sopin s@ 19 ivindics en 108 puatog auteriorses,
Caractorizad0 pucgue se disponen Unas ceplsas, graposes u oltros
10 Nodios de swjecida psra la colocacibn do lag ovipdures o ciatu- ¢

Tones metslicos en Los moldes pare lingotes.

¢, pProcediuiento para la Fobricacidn ae m@oldes para lin
gotes 4o acero, sogdn s¢ reilvindics en log puntos anteriores,
caracterizado por la supresin de vodo recocido auntes de la puss
15 té en vgo de las lingoteras.

¢, Procediuiento para la febricacibu de moldes pars lin

gotes de scero, segin se reivindica en los puntos anteriores,
caracterizado porgue se dispone un refuerzo de las lingoteras enm ©*
la proximidad de cada una de sus eictremidades, madiante una armg “
20 durs o cinturén interno metilico y cerrado, yue es ubicado ea la iig
pafte mediana o sensibleriente medipng del espesor de dichos mol-

. des para lingotes.

10¢. Procediwiento para la Isbricaciln de moldes parg lin =

goses de acero, segin se reivindica en el pumto 12 y siguientes, ) ;
25 ¢caracterizado por la disposicibn de un doble weiunerzo en lingo- ;.
teras aBiertas on lag dos extremidades. &{E'
119, Procedimiento para la fabricacibu de moldes parg lin i‘f
gotes de acero, segin se reivindica en 1lo0s puantos anteriorew, ca é;f:
racterizado porque las aruaduras son cont'eccionadas a bgse de o
50 acero dulce de 40 Eg., estando las dimensiones de éstas y parti- i}%

culanuente de su geceldn en.una proporcidn correspondiente gl eg i
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“ pesor de la pared 42 las linsotewadg.
t o 122, Frocediumlento para 1. fabricacidn de moldes para lia
‘ soteg (e alelrOe.
| ) Todo sllo tal ¥y como se doscribe en ol cuerpo de esta Me—
' . woria, s reiviudica ea su Nota ¥y se reprssenta o titulo de ejenm
; : plo ea las adjuntas hojrs de placos.
’ Lgba wclorla consta de doce hojas Toliades ¥ necanogralia
. dag a dos ospacios, por una sola de sus Cuvab.
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