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Oorrespondiente a una Patente de Introducción e,ue se so licita por 

DIEZ anos para todo el Territorio Racional y sus Colon!os, a fa­

vor de Jega Colombant, residentg en gt. Ohaü^id, Loira, Francia,

por:

"iñüJEDL^I^-'i'O PARA ¿A FgRRIüAdlOE Dm 

ACERO.'̂

Lyi j j ' j j L i i < j Oi m^ D-0

La presento invención concierne y describe uo procedimiento para 

la  fabricación ó.e moldes para lingotes de acero.

Estas lingoteras utilizadas en las fabricas de acero son de 

hierro fundido, y es notorio para los técnicos en esta rama de la  

industria que el tiempo de servicio de estos moldes es relativa­

mente corto. Ello es debido a los émidos calentamientos, y en­

friamientos a los que son sometidas las lingoteras y que determi­

nan las sensibles diferencias de temperatura on las diferentes 

zonas de las mismas., con la  consiguiente alteración de su estruc­

tura y en consecuencia la  puesta fuera de servicio mas o menos
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rápida de dichas lingoteras coa arreglo a los diversos factores 

que hayan intervenido en su í'abrioación, como: aaturalo&a de la  

fundición utilizada, condiciones en las -.jue se opera el colado 

de los moldes y de los lingotes, etc. Cienos moldes para lingo­

tes son, a veces, puestos fuera de servicio per rotura después 

de la  colada del primer lingote de acero. La tensión interna del 

metal en las lingoteras es muy importante en el momento de la  co­

lada.

El desecho de los moldes después de un breve tiempo de uti­

lización, es un factor no despreciable en el costo de la  produc­

ción.

El procedimiento para la fabricación de las lingoteras que 

se preconiza en la  presento memoria ha sido concebido para lo­

grar un aumento muy sensible en la curación activa de dichos 

moldes y prolongar su utilización, principalmente al poner éstos 

en condiciones de resistir a las tensiones internas en el momen­

to de la colada de los lingotes da acero.

Para fac ilita r una mejor comprensión del invento, se ilus­

tra en. los adjuntos dibujos un ejemplo preferido de realización, 

dado a título simplemente informativo y no limitativo, y en los

cuales:
La Figura 1 muestra, por medio de uta vista de oonjuntd en 

corte, mía lingotera ejecutada según el procedimiento de fabri­

cación del invento, y

La Figura 2 representa en un 

una lingotera abierta y armada en 

í'ormidad con las disposiciones -Je

a vista da conjunto y en corte 

las eos extremidades, de coa­

la invención.

El procedimiento que

mente por la  incorporación

se re iv i" ' i c a se c af' act eriza e sen c i a l - ' 

en proximidad de la base o lado abier'

to de la lingotera, de una armadura o cinturón, metálico interno,
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ubicado en la  parte mediana o sensiblemente en la  paite mediana 

del espesor de la  lingotera.

Dichas armaduras o cinturones metálicos son de preferencia 

de acero dulce de 40 Kg., poro ello no indica que sea exclusivo. 

Se podrían u tilizar tambián otro metal o material que poseyera 

cualidades apropiadas para armar interiormente la  lingotera y po 

noria en condiciones de resistir a las tensiones internas, y tam 

bien para poder de alguna manera "absorber" y "amortiguar" los 

efectos más importantes de tensión interna, an el momento de la  

colada del lingote de acero en la  lingotera.

La dimensión de la  armadura, y en particular las dimensio 

nes de su sección, están en una relación estudiada con respecto 

al espesor del molde en el cual es colocada la  armadura.

De manera recomendable, estas dimensiones son las siguien 

tes: para lingoteras que tienen un espesor de pared de 60 mm. has 

ta 100 mm., se utilizará una armadura de 18 mm. hasta ¡¿2 mm. de 

espesor; para moldes que tengan un espesor de pared de 100 mm. 

hasta 150 mm.. se utilizará una armadura da mm. hasta 25 mm. 

de espasor, Para lingoteras que tengan un espesor de pared de 

150 mm. y mayor, habrá de utilizarse una armadura da 2$ mm. has

ta $2 mm. de- espesor.

L.a altura de la  armadura será ó.o 60 mm. basca SO mm., de­

pendiendo de la  categoría de las lingoteras.

El proceso Operación al do fabricación o de colada de las  

lingoteras es modificado, según al invento, por el hocho de que, 

previamente al colado asi metal (cierro fundido), en el molde de 

la  lingotera se dispone la  armadura ..r tálica interna* previ ámen­

te calentada, en la parte mediana o en p roximi d ade s de dia'h a

zona del molde para lingoteras, lo que proporciona en la  pared 

de la lingotera, da una parte, y de otra del espesor de la  aMMg 

dura, una (Cantidad suiroionte de mo^ai susroptrolé de amortiguar

30
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las diferencias de retracto, sin pro .ucir un.a. fisura o rotura

de la  lingotera* Esto se explica por el hecho de que la  armadu 

i'a ya calentada se encuentra llevada a una temperatura elevada 

(a l rojo) cuando el colado de la  lingotera, siendo sometida a 

una dilatación normal, pues posteriormente se opera el retrac­

to sobre un espesor suficiente en la masa del ^atal (hierro fun 

dido) de la, lingotera, que se encuentra a 1.a misma teuipera&ura* 

Despuás se opera el colado del molde para lingotes, Esto 

colado debe ser efectuado en Caída, es decir, vaciando el metal 

líquido en fusión por la  parte alta del molde, en lugar del l ie  

nado elevatorio por la  base del molde (colada ero manantial), se 

gún la práctica usual* Esta importante disposición tiene por 

efecto un recalentamiento progresivo do la armadura y, cuando el 

nivel del metal derramado en el molde para la  lingotera, llega  

a dicha armadura, esta última se encuentra a una temperatura co 

rrespondiente sensiblemente a la de la fundición. Se evita aire

rar las propiedades y cualidades de la armadura, se asegura una 

buena unión y una ligadura íntima entre la  armadura y el metal

de la  lingotera.

El resto del mecanismo del procedimiento do fabricación del

molde para lingotes (enfriamiento, desmolde) se opera de la mane 

ra acostumbrada y conocida*

Es importante señalar que según el procedimiento de la  in­

vención, no se requiere ningún recocido de grafitisaoióa para po 

nar en servicio la  lingotera*

En la figura 1 de los dibujos, es ilustrado únicamente a 

título de ejemplo de aplicación y para concretar lo expuesto, una 

realización del molde para lingotes conforme al procedimiento. de 

la  invención, be ve principalmente la  armadura metálica intema 

constituida por un. cinturón cerrado (1) de sección, rectangular, 

y se puede apreciar la  posición de este cinturón con respecto a

50
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la  liRgo^ei-c (2)* coniorme a la  üesoi'iueióa uue antecede.

Do m gn era vent e,j o ¡¡a es roco^eudado* porro no exclusivo. La

arms^ura  ̂ cinturón cebado (1) presante* sobre 'boAo su corotor- 

ao  ̂ hendiduras o luces (1,1) qua son conformadas de prefcrenoi;,.* 

a ij^ervaj-os regularos y al ^o-usjolíllo^ como se halla ilustra­

do .y represeD'cano en la figura 1*. Ds-û s disposiciones dispersa 

y ¿bsoroen la  diferencia so rcrraoto entro el acaro de la  arma­

dura y la  fundición ae lg  lingotera^ favoreciendo la  unión o en 

s afiladura entro la  armadura (1) y el metal colado que penetra 

en. estas hendiduras y las llena al colarse el molde para lingo­

tes* La armadura interna (1) adopta más estrechamente las reac­

ciones del no-.,cuto do l - j  coladas de los lingotes y es así más 

parlectámente en medida de lic ita r y Ae contener los efectos de 

tensión interna* destructores de los moldes para lingotes*

La armadura o cinturón cerrado (1) es colocada en el mol­

de para la  lingotera* antes del colado del metal que formará la  

lingotera* mediante espigas o graponea (5) solidarios bien por 

soldadura u otro medio* de la  armadura (1 ). Lichas espigas (3) 

se disponen en número conveniente para soportar y colocar conve 

ni entórnente y de forma correcta la  armadura ( l ) .

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

parte inferior o base (4) de arena* sobre la  cual es ubicado el 

molde de la  lingotera* DespuÚs del colado de óst&, en el desmol­

de * las espigas (3) quedan "ahogadas" en el metal de la  lingc*- 

tera y su extremidad emergente es seccionada.

Dentro del alcance de la invención* para operar el re fuer 

zo de las lingoteras del tipo denominado "abierto en las dos ex 

tremidades"* estas son establecidas en proximidad de cada una de 

dichas extremidades* teniendo una armadura o cinturón interno, 

metálico y cerrado* que es ubicado en la  parte mediana o sensi­

blemente en la  parte mediana del espesor de dichos moldes para
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lingotes.

Mediante este doble refuerzo, dichas lingoteras adquieren 

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

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

en la  proximidad de las extremidades abiertas de las lingoteras.

Resulta del hecho, que las hendiduras o agrietados se pro­

ducen generalmente desde dichas extremidades. Con todo, estas ar 

maduras o cinturones metálicas internos, cuyo ancho es. reducido, 

no tienen el inconveniente de perjudicar la  homogeneidad de la  

masa de la  lingotera, ni de provocar un borboteo, sopladuras de 

metal ni "zurcidos" cuando se cuelan, dichas lingoteras, como se 

produjeron con ciertas disposiciones de armaduras de gran altura 

que fueron ensayadas y posteriormente abandonadas*

En la figura 2 se ve el dibujo de una lingotera (5) del ti 

po denominado "abierto en las dos extremidades" y que presenta 

en el interior, en la  parte mediana o sensiblemente paite media 

na da su espesor, en proximidad de cada una de dichas extremida­

des, una armadura (6) en la  base y una armadura (7) en la  parte 

superior.

Como se ha indicado anteriormente, estas armaduras o cintu

roñes presentan la  particularidad de estar cerrados y tener una 

sección rectangular, de preferencia, poro no exclusiva* De una

manera que tampoco es limitativa, pero si recomendada, los cintu 

roñes (ó.) y ('/) presentan en. todo su contorno, a intervalos re u

lares y al tresbolillo , hendiduras o lucos (h**) y (y^) que favo­

recen el íntimo ensamblaje y una mejor ligadura, sin sopladuras,, 

del metal colado, que constituye el mol ĉ para los lingotes, con 

los cinturones (ó) y (y ).

La Ubicación del c in o uión en j.a o ase ¿ lp lingotera

'**" o i n* i c a por ejemplo mediando o s p ig a o o gruñones solida*"

n os poí soldadura o por cualquier ouro medio do dicho cinturón*
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en 1;', baS3 o pc,:f.'te in ferior, so-üstaa espigas están ê qi-ot radas 

*'"' bre la  cual deseaosa el moldo para la  lingotera, oon:o fia sido 

inóicadu en 1,3. presente Memoria*

Debe ser colocado el cinturón en la parce superior de 

5 la  lingotera antes del colado -o la  misma* Las espidas (7 )  ̂ ^^1 

dadas o fijadas por cualquier otro sistema al cinturón (7 ), 80- 

portgn a este último, y son fijadas encima o en la  parte del mol 

de, de cualquier manera conocida*

Uná dificultad esencial de la  puesta en practica oel proce_ 

10 cimiento de la  armadura de la  o de las extremidades, reside en la  

diferencia de las reacciones, en particular la  diferencia de di­

latación entre, de una parte, la  armadura o cinturón que es de 

acero, y, de la otra, la  fundición que constituye la lingotera 

propiamente dicha* Se ha soslayado esta dificultad en el cuadro 

15  de la  presente invención, en virtud de las siguientes dispoaicio 

nes:
Realización de ln armadura o cinturón metálico interno.:

Para la ejecución de este propósito es recomendado de mane, 

ra ventajosa, pero no limitativa: que el acero empleado para la  

20 confección de las armaduras sea acero dulce 40 Kga. a fiR de que 

estas armaduras sean más maleables.

Las dimensiones de dichas armaduras, y en particular las 

dimensiones de su sección transversal, quedan dentro de una pro­

porción juiciosa, teniendo en cuanta el espesor da la  lingotera, 

23 dentro de la  cual son alojadas las armaduras.

De manera recomendada estas dimensiones son las siguientes: 

Para, lingoteras con un espesor de pared de 60 mm. hasta 

100 mm. se utiliza una o varias armaduras de IB mm. hasta 22 mm. 

de espesor.

30 Para lingoteras que presentan un espesor de pared de 100

mm. hasta IpO mm. se utilizan una o varias armaduras de 22. mui.

" ̂ !
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hasta 25 "m. Re espesor.
Para lingoteras que tienen mi espesor ós pared de -50 RHR* 

o mgyor, se utiliza  una o varias armaduras de 25 "*<** 

mm. de espesor.
-r i j. i 1 -̂¡ --!,u "t.s-' i-iY'.-!'- es pn 00 mm. casta 00ía  albura Re la  o de lea . u i w

mm. , segdn la categoría de las lingoteras.
Las luces o hendiduras son formadas al tresbolillo  soore 

todo e l largo de la- vi rol a, a iin  do ipoil^Car la  uniô .. con 

fundición que constituye la  lingotera* -Ostas luces tienen una 

misión o papel importante para explayar o absorber las diieren 

cías de retracto entre e l h ierro fundido de las lingoteras y si- 

acero de las armaduras o cinturones.

DÍR-oosici.ón...de .lp? armaduras o CAnturoua,q. gLet:(.̂ icQs. c,-¡ e jA J iár 

sor de la  lingotera.
La posición ¿e la  o da las atoa furas es bien dei Adida, 1¿  

calizándose en la  paite mediana Ael espesor de la  lingotera, 

ta disposición juiciosa y bien elegida, deja de una parte y de 

la  otra do la  armadura una cantidad suficiente de metal, suaceR 

tibie de amortiguar las diferencias de retracto, sin causar res 

quebrajaduras o roturas en el molde para los lingotes. Esto se 

explica por el hecho de que la  armadura ya Calentada se encuen­

tra llevada a una temperatura elevada (a l rojo) al momento del 

oolado, y siendo sometida a una dilatación normal, y posterior­

mente operando el retracto sobre un espesor suficiente en la  cig 

sa del metal (fundición) del molde para lingotes, que se encuen 

tra  a la  misma temperatura.

yyOOedimiento de í'abricación de las lingoteras con 1.a o—-̂ .aS ar­

maduras o cinturones metálicos.

Se precisa todavía a este respecto, que el colado del me­

ta l (hierro fundido) de la  lingotera, debe ser vertido en caída, 

as decir, vaciando el metal líquido en fusión por lo alto del



molde, en lugar del llenado elevatorio por la  base del molde (co 

lado en manantial), según la práctica acostumbrada- Esta disposi 

ción es importántísima en el procedimiento, puesto que tiene por 

efecto un calentamiento progresivo de la  ó de las armaduras, y 

cuando el nivel del metal vaciado en el molde de la  lingotera He  

ga a la  ó a las mencionadas armaduras, estas últimas se encuentran 

a una temperatura correspondiente sensiblemente a la  de la fundi­

ción, evitándose con ello alterar las propiedades y cualidades de 

las armaduras, asegurándose una buena unión y una íntima ligadura 

entre las armaduras y el metal de la  lingotera.

De lo  anteriormente expuesto, se deduce el interás y las 

ventajas del procedimiento y de los productos que resultan de su 

empleo, que han sido ampliamente confirmados en el curso de la  des, 

cripción- Para demostrarlo se señala que lingoteras establecidas 

según estas disposiciones, han podido ser utilizadas para ljO ó 

145 coladas de lingotes de acero- Pespuós de esto, un secciona- 

miento ha permitido verificar la  adherencia perfecta entre la  ar 

madura y el metal del molde para lingotes-

Se hace constar que ningún entorpecimiento resulta, de las. 

disposiciones da la  invención para el manipulado de las lingote­

ras ni para el desmolde de los lingotes.

Los moldes fabricados de acuerdo con el presente proce dimi en 

to no presentan ni las hendiduras ni las resquebrajaduras que afee, 

tc.r a cierto número da lingoteras del tipo conocido, desde las p ii 

meras coladas de lingotes de acero, y que obligan a desechar estas 

lingoteras nuevas o poco usadas-

ge consigue tambiún con las lingoteras preconizadas an la  

presento invención, el doblar el número de cola 'O de lingotes de 

acero, resultando esto principalmente de Que dichas lingoteras re 

sisten mucho mejor, mediante su disposición de cinturón intemo, 

a las tensiones internas on el momento de las coladas.
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Se concibe on consecuencia toco el interés del procediMlén !' <-

to y los resultados corolarios, reivindicándose lo contenido en ! ' í[
la  siguiente ;

R O T A  }. r

19. Procedimiento para la  fabricación de moldes para l in -  i; 

gotea de acero, caracterizado porque se incorpora en el momento 

del colado de las lingoteras, en la  proximidad de la  base o del 

lado abierto de dichos moldes, una armadura o cinturón interno, 

metálico y cerrado, que es ubicado en la  parte mediana o- sensi- -q 

blemente mediana del espesor de dichos moldas* '

29. Proc.ediimi.ento para la  fabricación de moldes para lingo f 

tes de acero,, según se reivindica en el punto l s . ,  caracterizado t 

porque antes del colado del metal (hierro fundido) en el molde pa 

ra formar la  lingotera, se dispone la  armadura metálica interna, q
t

hablándose previamente sometido a recalentgaiento a la  misma* ^

59. Procedialento para la fabricación de ¡Moldes para lingo. - - 

tes de acero, según se reivindica en los puntos anteriores, carao . - 

te rizado porque para el colado del metal en el molde de la  lingo 1,. .. 

tera se verifica en caída, es decir, vaciando el metal liquido en 

fusión por lo alto del molde.. qq,

49. Procedimiento para la  fabricación, de ¡Moldes para lingo 

tes de acero, según se reivindica en los puntos aa'6ei!ores, carag. 

terizcdo porque se disponen las dimensiones de la  sección de la  

armadura en una proporción juiciosa respecto si espesor de la  üg. 

gotera, en la cual es hundida*

59. Procedimiento para la fabricación de moldes para ÜBgR 

tes de acero, según se reivindica cu los puntos anteriores, careta 

terizado porque la  armadura presenta hendiduras o luces, formadas 

de preferencia a intervalos regulares y al tresbolillo*

6.R+ Procedimiento para la  fabricación do moldes para lingo, 

tas de acero, según se reivi-i-iica en el puntó 5-* y eptt^ares, farag.



*Rerizado porque l^s hendiduras o luces, oxoavccion.es o ueprosio 

nos, o al contrario, asas en saliente, de toda fonda y según 

todas las disposiciones, son presentadas por la  armadura o cin­

turón metálico interno, para verificar una unión íntima con el 

metal colado del moldo para lingotes, a fia  de resistir mejor

los efectos de tensión interna*
yg. procedimiento para la fabricación do moldes para lin

gotee de acero, según se reivindico en los puntos anteriores, 

caracterizado porgue se disponen unas espigas, grapones u otros 

medios de sujeción para la  colocación do loo armaduras o cintu­

rones metálicos en los moldes para lingotes.

8 -* procedimiento para la  ía&rroacrón de moldes para lin  

gotas de acero, según so reivindica en. los puntos anteriores, 

caracterizado por la  supresión de todo recocido antes de la  pues

ta en. uso ce las lingoteras*

9a. Procedimiento para la  fabricación de moldes para lin  

gotes de acero, según se reivindica en los puntos anteriores, 

caracterizado porque se dispone un refuerzo de las lingoteras en 

la  proximidad de cada una de sus extremidades, mediante una arma 

dura o cinturón interno metálico y cerrado, que es ubicado en la  

parte mediana o sensiblemente mediana del espesor de dichos mol­

des para lingotes.

IOS. Procedimiento para la  fabricación de moldes para lin  

gotes de acero, según se reivindica en el punto 13 y siguientes, 

caracterizado por la  disposición de un dobla retuerzo en lingo­

teras abiertas en las dos extremidades.

113. Procedimiento para la  fabricación de moldes para lin  

gotes de acero, según se reivindica en los puntos anteriores!, ca 

raoterizado porque las armaduras son confeccionadas a base de 

acero dulce de 40 Kg., estando las dimensiones de óstas y partí- 

oulamiente de su sección en una proporción correspondiente ai es
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pesor áe la  pared de las lingoteras.

123. prooeáitiiento para 1 ; tabricacidn Re moldas. para l ia  

gotas de acero.

Todo e llo  ta l y como 

moría, se reiv ind ica  en su

se describe en el cuerpo de esta Me- 

Nbta y se representa a t ítu lo  de ejem

pío en las adjuntas hojas de planos.

Esta Uouoria consta de doce hojas foliadas y mecanografía 

das a dos espacios, por una sola de sus o utas.

1

t.r
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