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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

La p re sen te  invención e s tá  d estin ad a  a in tro d u c ir  
una s e r ie  de m ejoras, que se  describen  en e s ta  memoria, pa­
r a  p rodu cir l in g o te s  de acero en g en era l, tan to  aceros de 

' c a lid a d  de co n stru cc ió n  como e sp e c ia le s , pa rtien d o  de l d i -
5 - seño de lin g o te ra  que en e s te  caso se  p re sen ta .

E stas m ejoras son a p lic a b le s  a l a  constru cc ión  de 
lin g o te ra s , tan to  en " h ie rro  lam inar" como en fund ic ión  no­
d u la r , o h ie r ro  M ehanite para  coladas de acero por e l  s i s t e ­
ma de s i fó n , .. *

1 0 ' Los o b je tiv o s  más destacados e im portantes de es­
ta s  m ejoras van encaminados a lo g ra r  una s e r i e  de v en ta ja s  
que a fe c ta n  a l a  c a lid a d  d e l lin g o te  producido, como a l  eos—

* ' te  de ex p lo tac ió n  de la s  l in g o te ra s  y  su  in f lu e n c ia  en el*
c o ste  de fa b ric a c ió n  de acero en lin g o te s .

15 Las m ejoras en cu es tió n  se  han concebido pensan­
do en que e l  acero que p en e tre  en l a  l in g o te ra  no e s té  nun­
ca  en con tac to  con "m ástic" o p lacas hechas de su s ta n c ia s  
que contengan o puedan absorber humedad.

El l in g o te  a s i  fab ricad o  no tie n e  más con tac to  que
20 con e l  m a te r ia l con que e s té  fab rica d a  l a  p rop ia  l in g o te ra .

Con e l lo ,  l a  ca lid a d  s u p e r f ic ia l  m ejorará n o tab le ­
mente, sobre todo en l a  zona de p ié  (o in f e r io r ) ,  que es p re ­
cisam ente donde más defectos de porosidad , tan to  su p e r f ic ia l ,  
como su b s u p e r f ic ia l , p resen tan  lo s l in g o te s  fab ricados con



l in g o te ra s  a b ie r ta s ,  y que, en g r a n e a r te ,  son producidos 
por humedad.

Al mismo tiempo, m ejorará l a  c a lid a d  m eta lú rg i­
ca del l in g o te , ya que la  l in g o te ra  a l  s e r  montada sobre 
l a  p laca , se au to cen tra  y l a  c r i s ta l i z a c ió n  g ran u la r, a l  
s o l id i f i c a r  e l  lin g o te  en e l l a  fab rica d o ,' s e rá  uniforme en 
sus cu a tro  c a ra s .

Mediante la  p resen te  invención se  puede además 
g a ra n tiz a r  l a  t o t a l  estanqueidad de l a  l in g o te ra , e lim i­
nando a s i  la s  fugas de acero e n tre  l a  l in g o te ra  y p laca  de 
m ontaje.

La té c n ic a  de l m ontaje de d icha lin g o te ra , sobre 
l a  p la c a , 'e s  sumamente s e n c i l la .

. La l in g o te ra  va guiada por un te s t ig o  e sp e c ia l, 
diseñado fác ilm en te  a t a l  e fe c to , y a s i  con tinúa  su  monta­
je  conducido h a s ta  que l a  l in g o te ra  descansa todo su  peso 
sobre una p laca  l ig e ra  de cartón-am ianto  colocada sobre l a  
p laca  de montaje que c ircunda  l a  b o q u illa  de m a te ria l r e ­
f r a c ta r io .

Es entonces cuando e l  diseño e sp e c ia l de una pes­
taña  maquinada en l a  zona in f e r io r  de l a  l in g o te ra  p re s io ­
na l a  c ita d a  p laca  de "cartón-am ian to", o rig inando un c ie ­
r r e  herm ético.

Se a fia n z a  más la  t o t a l  estanqueidad de la  l i n ­
g o te ra  por e l  hecho de que l a  b o q u illa  de m a te r ia l r e f r a c —
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ta r io  que conduce e l  acero liq u id o  a su  in t e r i o r  p en e tra  en . 
un hueco cónico p rac ticad o  en l a  zona in f e r io r  de l a  lin g o ­
te r a ,  quedando entonces e n tre  l a  b o q u illa  r e f r a c t a r i a  y e l 
cono de l a  l in g o te ra  una pared  de 1 '5  mm. a l  ra d io . Con d i­
cha holgura  e n tre  paredes, e l  acero v e r tid o  en e l l a s ,  a l  co­
menzar e l  llenado  de l l in g o te , s o l id i f i c a r á  instantáneam en­
te ,  formando un menisco de acero só lid o  que p rácticam ente  no 
l le g a rá  a to c a r  l a  p laca  de "cartón-am ianto" p u esta  e n tre  
l a  l in g o te ra  y  l a  p laca  de montaje como g a ra n tía  de e s ta n -  
queidad. -

La ap o rtac ió n  de e s ta s  m ejoras perm ite , además, ma­
yor f a c i l id a d  en e l  desmoldeo. La razón  p r in c ip a l  e s t r ib a  en 
lo  s ig u ie n te : /

.a )  La con ic idad  p ra c tic a d a  en e l  h u e c o .in fe r io r , 
que siem pre es fav o rab le  a l  desmoldeo d e l .l i n ­
go te . — - ,

b) Que a l  g a ra n tiz a r  un c ie r r e  herm ético nunca se  
formarán rebabas que impidan e l  deslizam ien to , 
desprendiéndose e l  l in g o te  de l a  lin g o te ra  por 
su  propio peso a l a lcan za r é s ta  l a  in c lin a c ió n  
n e c e sa ria .

Admitiendo e s ta  mayor f a c i l id a d  de desmoldeo, se  
re d u c irá n  consecuentemente la s  maniobras de grúas y hombres, 
o rig inándose  a s i  una mayor f lu id e z  en l a  producción de l i n ­
g o tes , ta n to  por tiempos y /o  economías de mantenimiento en
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grúas e in s ta la c io n e s , e t c . ,  a l  no e fe c tu a r  maniobras fo r ­
zadas (go lp es , contram archas, e t c . ) .

Por o t r a  p a r te , puesto  que e s ta s  mejoras perm iten 
una gran f a c i l id a d  en e l  desmoldeo, no. se  hace n e ce sa rio ,e n ­
tonces, golpear la s  l in g o te ra s . Por ta n to , dichas l in g o te ra s  
a lcanzarán  mayor duración, consiguiendo a s i  que e l  consumo 
de k ilo s  de l in g o te ra  por tonelada de acero producido se  vea 
reducido en p o rcen ta je s  n o ta b le s .

Respecto a l  rend im ien to .'de l l in g o te , se ha demos­
trado  en un e s tu d io  a l  e fec to  que lo s  despuntes o rig inados 
en lin g o te s  fab ricad o s con l in g o te ra  ce rrad a  son sesib lem en- 
te  in fe r io re s  a lo s  fab ricad o s en lin g o te ra s  a b ie r ta s .  Además, 
como ya se  ha señalado a n te s , lo s  lin g o te s  que se  consiguen 
son de c r i s ta l i z a c ió n  uniform e en sus cu a tro  caras y  producen 
menos defectos s u p e r f ic ia le s  a l  s e r  transform ados por lam ina­
c ión  o f o r ja .  -  .

También es de d e s ta c a r que, elim inados lo s  golpes 
en la s  l in g o te ra s  duran te  e l  proceso de desmoldeo, e l  r ie sg o  
de acc iden tes s e rá  muy reducido , ya que e l  diseño de lin g o ­
te ra  perm ite l a  recog ida  de lin g o te s  con más f a c i l id a d  y co­
modidad, a l  te n e r en su  p a r te  in f e r io r  una zona cónica que 
s irv e  de asid e ro  para  e l  estrobado.

E ste diseño de l in g o te ra , perm ite  dos fa ses  de apro­
vechamiento:

La prim era, se  ha explicado ya en ló  que precede.
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La segunda comienza a l  d e te r io ra r s e  por e l  uso 
la s  zonas maquinadas y hueco cónico de l a  p a r te  in f e r io r .
Es entonces f a c t ib le  maquinar de nuevo l a  l in g o te ra , e l i ­
minando l a  zona d e te rio ra d a  y su s titu y é n d o la  por un nuevo 
c a s q u il lo  de sem ejante m a te r ia l , que s e r ia  recam biable has­
ta  ago ta r e l  rendim iento  de la  l in g o te ra , desechando enton­
ces su  u t i l id a d .

Dicho c a s q u il lo  re s p e ta rá  siem pre la s  co tas y d i­
seño o r ig in a le s  (p rinc ipa lm en te  con ic id ad  y pestaña  de p re ­
sión ) , pudiéndose emplear d ife re n te s  tip o s  .de su jec ió n .

E stas m ejoras son a p lic a b le s  en la  fa b ric a c ió n  de 
lin g o te s  de d iversos pesos, co ladas en s ifó n , y que compren- . 
d e rian  una gama de pesos desde 390 a 5.000 k ilo s  por l in g o te .

En resumen, se  t r a t a  de p a te n ta r  una lin g o te ra  c e -  - 
r ra d a  de nuevo diseño , cuyas innovaciones c o n s is te n , p r in c i -  . 
pálm ente, en l a  in co rpo rac ión  de un sistem a-de c ie r r e  hermé­
t ic o ,  producido por una doble pestaña  maquinada en la  zona 
in f e r io r ,  a s i  como l a  con ic idad  y diseño de l hueco in f e r io r  
que siem pre es fav o rab le  a l  desmoldeo, t a l  como se  in d ic a  en 
planos a d ju n to s . '

Por o t r a  p a r te , se  ha re fo rzado  l a  l in g o te ra  con 
cu a tro  nerv io s l a te r a l e s ,  cuya m isión va encaminada a e v i ta r  
ro tu ra s  y ag rie tam ien to s prem aturos que producen la s  té n s io -  

. nes que se  o rig in a n  en lo s  sucesivos choques térm icos por lo s  
- calen tam ien tos y  enfriam ien to s bruscos a que e s tá n  som etidas
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la s  lin g o te ra s  en cada colada.
También se  ha dotado a la  l in g o te ra  y en su  zona 

in fe r io r  de un ch aflán  adecuado. Dicho ch a flán  e s ta  pensa­
do para  e v i ta r  que. por forzados golpes en e l  manejo de la s  
mismas, se  formen rebabas que puedan im pedir e l  p e rfec to  
a s ie n to  e n tre  l in g o te ra  y p laca  de m ontaje, ya.que es nece­
s a r io  un buen a s ie n to  para  que la s  pestañas in fe r io re s  p re ­
sionen sobre l a  p laca  de*., "cartón-am ianto", a f in  de garan­
t i z a r  un c ie r r e  herm ético y e v i ta r  fugas de acero en la  fo ­
sa  d e ,co lada .

Se señ a la  también como muy im portante e l  au tocen- 
trado  de la  l in g o te ra  re sp ec to  a l  f lu jo  de acero en e l p ro­
ceso de llenado  de l l in g o te  y que m ejora su  c a lid a d  m etalú r­
g ica .

Con o b je to  de hacer más claram ente com prensible 
cuanto antecede, poniendo a l propio tiempo de r e l ie v e  o tra s  
c a r a c te r ís t ic a s  y v e n ta ja s  de e s ta s  m ejoras, se  desc rib e  se ­
guidamente un ejemplo de r e a l iz a c ió n  p rá c t ic a  de la s  mismas,

. no l im ita t iv o , i lu s t ra d o  en lo s d ibujos ad jun to s , en lo s  cua­
le s :

La f ig u ra  1 a m uestra, en p la n ta  por a r r ib a  sem i- 
seccionada, una lin g o te ra , de acuerdo con e s ta  invención, y 
de l a  que se ap rec ian  d e ta l le s  s ig n if ic a t iv o s  en la s  r e s ta n ­
te s  f ig u ra s .

La f ig u ra  2a m uestra, en secció n  por un plano v e r-
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t i c a l ,  e l  c o n ju n to .lin g o te ra -p la c a  de m ontaje in f e r io r ,  i l u s ­
trando también e l  aludido p a lo -g u ia .

La f ig u ra  3a i l u s t r a ,  de manera análoga a l a  f ig u ­
r a  a n te r io r ,  l a  p a r te  in f e r io r  de l a  l in g o te ra , para  m ostrar 
cómo se  e je rc e  p re s ió n  por la s  pestañas in fe r io re s  sobre l a  
p laca  de amianto, lográndose un c ie r r e  herm ético .

Y fina lm en te , i.a f ig u ra  4^ i l u s t r a ,  también e n se c -
f

c ió n  v e r t i c a l ,  l a  p a r te  in f e r io r  de l a  l in g o te ra , mostrando* 
cómo se produce, m ediante adecuado maquinado', una zona para  
r e c ib i r  un c a s q u il lo  recam biable cuando la  p a r te  que dicho 
c a s q u il lo  ha de s u s t i t u i r  haya su fr id o  d e te r io ro : también*se 
m uestra, separadam ente, e l  c a s q u il lo  p o s tiz o  y su  tu e rc a  de
su jec ió n . . '

H aciendo,pués, primeramente re fe re n c ia  a l  conjun­
to  de la s  f ig u ra s  1& y 2a, se vé como la  l in g o te ra  -1 - ,  do­
tada  v e rtic a lm e n te 'd e  nerv ios de-re fuerzo  —2—, e s tá  dotada , 
su p e rio r  e in fe rio rm en te  de asas o a s id e ro s  -3 - ,  pa ra  f a c i ­
l i t a r  su  manejo, y p re sen ta  una s a l id a  in f e r io r  cónica -4 - ,  
que favorece e l  desmoldeo.

A d icha s a l id a  va a a lo ja r s e  l a  b o q u illa  - 8 -  de 
m a te r ia l r e f r a c ta r io ,  montada en l a  p laca  de m ontaje -1 0 -.

El fondo -5 -  de l a  l in g o te ra , en cuyo cen tro  e x is ­
te  e l  hueco -4 - ,  es ex terio rm en te  plano y l le v a  la s  p e s ta ­
ñas de p re s ió n  maquinadas - 6 - ,  destinadas a in c id i r  sobre la
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p laca  de cartón-am ianto  -9 - ,  montada, como se vé, sobre la  
p laca  -1 0 -, rodeando l a  b o q u illa  -8 - .

El contorno e x te r io r  de l a  base - 5 -  p re sen ta  un 
ch a flán  -7 - .

También puede verse  en la  f ig u ra  2- e l p a lo -g u ia  
-1 1 - para  montaje de l in g o te ra , a l  que ya se  ha hecho antes 
a lu s ió n .

En la  f ig u ra  33 puede v erse  como se produce e l  c ie ­
r r e  por con tac to  e n tre  - 5 -  y -1 0 - a tra v és  de la  p laca  -9 - , 
con actuac ión  de la s  pestañas -6 - .

Haciendo, fina lm en te , re fe re n c ia  a la  f ig u ra  43, 
se ve cómo se puede re p a ra r  l a  p a r te  -4 -  cuando e l ' diseño 
o r ig in a l  haya su frid o  d e te r io ro  por e l  uso.

. Se procede a maquinar la  correspond ien te  zona pa­
r a  p rodu cir e l  p e r f i l  -1 2 -, co in c id en te  con e l  p e r f i l  esca­
lonado -1 4 - de l c a s q u il lo  de recambio -1 3 - que, en su  p a r te  
in f e r io r ,  p re sen ta  la .ro s c a  e x te r io r  -1 5 - p a ra  r e c ib i r  la  
tu e rc a  de su jec ió n  -1 6 -.

Evidentemente, resp ec to  a lo  d e sc ri to  e i lu s tra d o , 
pueden in tro d u c irse  en la  p rá c t ic a  cuantas m odificaciones de 
d e ta l le ,  por no a l t e r a r  lo  e se n c ia l de e s ta s  m ejoras, tengan 
cabida en e l  marco de la s  re iv in d ic ac io n es  que siguen.

N O T A

D escrito  su fic ien tem en te  e l  o b je to  de e s ta  s o l i ­
c i tu d  se declaran  de novedad y propiedad la s  s ig u ie n te s :
1 s t s'  ̂ t t ! ! ' . . . .

, ¡ . ' . . . . t ^  . . - . . - , - ,

V ' ' ' ' . . . . . .  . . .
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1 3 .-  M ejoras in tro d u c id as  en l a  constru cc ión  de 
lin g o te ra s , c a ra c te r iz a d a s  por p reverse  un montaje e sp e c ia l 
de la . l in g o te ra  sobre l a  p laca , para  lo  cu a l l a  l in g o te ra  
va guiada por un palo  te s t ig o  e sp e c ia l lo  que produce un mon­
ta je  conducido h a s ta  que l a  l in g o te ra  descansa to d o .su  peso - 
sobre una p laca  l ig e r a  de cartón-am ianto  colocada sobre la  
p laca  de m ontaje y circundando l a  b o q u illa  de m a te ria l r e ­
f r a c ta r io ,  llevando l a  p a r te  in f e r io r  de l a  l in g o te ra , que 
e n tra  en con tac to  con d icha  p lac a , unas pestañas maquinadas 
para  p rodu cir l a  adecuada p re sió n  sobre d icha p laca  de c a r­
tón-am ianto, o rig inando  a s i  un c ie r r e  herm ético.

2 3 .-  M ejoras in tro d u c id as  en l a  constru cc ión  de  ̂
l in g o te ra s , según l a  re iv in d ic a c ió n  13, c a ra c te r iz a d a s  ade­
más por e l  hecho de qué l a  p a r te  in f e r io r  de la, l in g o te ra  
p re sen ta  un hueco cónico en e l  que p e n e tra  l a  b o q u illa  de * 
m a te r ia l r e f r a c ta r io ,  quedando una pequeña holgura e n tre  
paredes, de manera que e l  acero v e r tid o  s o l id i f i c a r á  in s ­
tantáneam ente formando un menisco de acero só lid o  que prác­
ticam ente no l le g a r á  a to ca r l a  p laca  de cartón -am ian to .

-3 3 .-  MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA CONSTRUCCION DE 
LINGOTERAS.

Todo t a l  y. como se d esc rib e  y re iv in d ic a  en la  
p re sen te  Memoria D e sc rip tiv a  que consta  de d iez  ho jas me­
canografiadas por una so la  de sus ca ra s  y que se  i l u s t r a
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con lo s  d ibu jos que l a  acompañan.
Madrid, a d iez  de Diciembre de m il novecientos 

s e te n ta  y s i e t e .
D. ANTONIO GABINO MARTINEZ SOLAR 
p. a .
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