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MEJORAS EN LA FUNDICION GIRATORIA

A TOLOS LOS QUE PUEDA INTERESAR:

SABED (UE YO, Robert Burcette Dale, ciudadano de
los Estados Unidos de America, Ingeniero, residente en
Jamaica, Long Island, Condado de Queens y Estado de New York,
Estados Unidos de Améerica, he inventado ciertas nuevas y utiles
me Joras en la fundicion giratoria, de las cuales lo que
gigue es una descripcion.

Esta invencion se refiere a la fundicion giratoria;
y mas particularmente, a la fundicion giratoria de los meta-
les de hierro, como el hierro y aun el acero.

Al fundir de este modo articulos de metal de hierro,
como tuberia de hierro o acero, hay dos factores principales
que deben tenerse siempre on consideracion cuando para ob-
tener una produccion rapida y economica, el molde es perma-
nente en el sentido de que se va a hacer un gran numero de
rundiciones sin dafiar el molde 0 su camisa. Preferiblemente
dicho molde es de metal.

Uno de esos factores es el asegurarse de que la fundi-
cion de hierro no seréd enfriada por la accion del molde de
metal u otro molde permanente, a fin de evitar el templado
1 otro tratamiento de calor subsiguiente. El otro factor es
el ejercicio de una supervisidon y control sobre la tempera-
~ tura del molde,'no solamenté para conseguir una fundicion
no enfriada, como en el cazo anterior, si que también para
disminuir la brusquedad en el cambio de temperaturas del
molde, particularmente si el molde es de metal.

Un método practicable y medios para cubrir esos dos

facteres ha sido propuesto anteriormente por el que suscribe;
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dichos mediog incluyen una estructura giratoria que com-
prende un molde interior y un miembro exterior espaciado en
forma tubular que provee una camara anular para el vapor de
mercurio; y dicho m8todo comprende la variacion de la pre-
sion y por lo tanto, de la temperatura de la camisa de va-
ver, a intervalos durante la operacion de fundido y entre las
distintas operaciones sucesivas de la fundicion. Propuse el
vapor de mercurio puesto que las condiciones de una alta
temperatura van acompafiadas de una presion relativamente ba-
Je si se la compara con la del vapor y debido a que resulta
magnifico por otras razones. Propuse ademas el uso de una
pluralidad de maquinas de fundir, dotados de camaras anula-
res conectadas entre si dentrovze un sistema circulatorio
herméticamente cerrado para el vapor, de modo que una cama-
ra pudiera tener su presion de vapor aumentada total & par-
cialmente como resultedo de la disminucion de la presion del
vanor sobre otra maquina. Por tal disposicion es factible
le consecucion de una produccion bastante rapida de cada una
de las méquinas; siendo evidente que mientras una maquina
recibe su carga de metal derretido, otra maquina esté girans
do, dandole forma y dejandc fraguar la carga de metal reci-
bida previamente, otra méquina esta girando para completar
el fraguago de su fundicion, otra maquina estd siendo dete-
nida en su movimiento giratorio con prelscion a sacar de
ella ls pieza fundida, otra maquina ha sido detenida del to=
do y se la esta extrayendo la pieza fundida y todavia otra
maquina mas esta siendo inspeccionada después de extraida

la pieza fundide y preparada para hacerla girar nuevamente
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a fin de recibir otra carga y asi sucesivamente, dependiendo
del numero de maquinas en la bateria de cads unidad de pro-
duccion. También, segun dicho sistema, se incorpora al sis-
tema cerrado una caldera o calderas para poner en ebullicion
el mercurio, con objetoc de suministrar el wvapor nuevamente si
la produccion se detuviera demasiado tiempo por cualquier ra-
zon; asi como uno 0 mas condensadores que preferiblemente
Tormen parte de generadores de vanor u otros centros de ca-
lefaccion, para substraer de modo util las calorias que se
desarrollen por la excesive duracion de un periodo de fundi-
cion.

La presente invencion tiene por objeto proveer ciertcs
me joras en lo que respect® a un metodo y aparatos capaces de
gser implantados en una sola maquina o sistema de fundicion,
como el que se acabe de describir o0 un equivalente y abarca-
dos en la misma. ZEsas mejoras tienen la particuler finalidad
de hacer del procedimiento anteriormente descrito uno de ver-
dadera utilidad comercial, y no solamente eso, si que también
un procedimiento altamente econdomico y provechoso, debido a
la mayor facilidad de supervision y control del grado de en-
friamiento de una pieza fundida, asi como de una serie dada
de piezes fundidas,

Con esos fines, la presente invencion pretende proveer,
entre otras cosas, primeramente un metodo y aparatos para
inyeetar 0 de otro modo conveniente introducir mercurio li-
quido en la camara de vanor de una maquina de fundir, como y
cuando ses necesario, y en segundo lugar, un método y apara-
tos para extraer de dicha camara, de un modo positivo, el mer-
curio liquido que en ella hubiere, como y cuando sea necesario.

En la forma que preferiblemente se adopta para ejecutar
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esta invencion, la misma provee ur método y aparatos para (1)
utilizar una presion de vapor envclvente previamente determi-
nada y mantener la temperatura del molde lo bastante alta du-
rante la introduccion de una carga de metal derretido, a fin
de permitir que éste se mantenga en esa condicién por un es-
pecio de tiempo suficiente para asegurar que la carga se dis-
tribuye de modo conveniente por si misma dentro del molde, sin
que importe la forpa irregular en que fue suministrada; (2)
utilizar después otra presion determineaa para permitir el
fraguado de la pieza fundida tan rapidamente como sea posible
y dentro del grado de pausa requerido psra grrantizar que la
tercera contraeccion de la pleza fundida ocurre antes de la
precipitacion cel cemento protector, 0 conseguir de otro mo-
do que la pieze fundida se enfrie tan Jdespacio hasta un pun-
to critico en que, sin que importe lo rapidamente que después
se enfrie, dicha pieza tenga la estructura cristalina adecua-
da, esto es, que no se enfrie de tal modo que haga necesario
un temple o tratamiento de calor subsiguiente; (3) utilizar
después otra presion determinaca de vapor y en combinacidn
con la misma, una inyeccion de mercurio liquido, pera enfriar
la pieza fundida una vez pasado el punto critico, de un modo
rapido, con lo cual se imparte a la pieza fundida la rigidez
suficiente para la seguridad de su extraccion; y (4) utili-
zar después otra presion determinaca dae #aporvpara elevar

la temperaturas del molde & la alta temperatuf% mencionada

bajo el numero (1) si es que se va a hacer otra fundicion
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en el orden citado; mientras por (5) se recoge y descarga
todo el mercurio liquido acumulado dentro de 1la camara.

En los dibujos que se acompafian, se ilustra detalla-
damente una forme de los aparatos, en cuyos dibujos.

La figura 1 muestra una maquina de fundir tuberiss,
en alzada lateral, ilustrando algunas de sus piezas ocultas
por medio de lineas interrumpidas.

La figura 2 es una seccion axial vertical a mayor
escala del extremo del molde en forma de campana.

La figura 3 es una seccion transversal, tomada segun
la linea 3-3 de la figura 1.

La figura 4 es una seccion axial vertical del extremo
opuesto del molde y

La figu~a 5 e= un diagrama relativo a la fundicion
de un tubo de hierro fundido, el cual se explica casi enteramente
a si mismo.

La maquina incluye una estructura'giratoria, dotada
de una cubierta exterior 5, montada giratoriamente en las
armazones de soporte 6 y portadora de una estructura de
collarines 7 que forma parte de la transmision., E1 porta-macho
8 gira sobre el cafio 9, que éntrega el metal derretido suministrado
por la tolva 10, colocaaa sobre el pedestal 11, pivotado ver-
ticalmente sobre la carretilla 12.

Dicha estructura giratoria incluye el molde, dotado
de vparedes de metal 15 y 15a, un miembro tubular exterior 16
que rodea la camara de vapor 17 y material aislador del calor 18

entre el miembro 16, la cubierta 5 y los encastres 13 y 14,
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La camara 17 esta herméticamente cerrada en su
extremo acampanado; estando la pared exterior 15 del molde
dotada de una pestafia y soldada al miembro 16, segun se indica
en 19. El extremo opuesto del molde se cierra con una placa
circular 20, a la cual esta soldada, segun se indica en 21,
formando una pestafid, la pared 15 del molde propiamente dicho.

Fl miembro tubular 16 esta reducido conicamente mas
alla del extremo con grifo del molde y mas alla de su punto de
sujecion a la estructura de collarin 14, existe une prolongacion
16', que gira dentro de la chumacera 22a, situada en la armazon
de soporte 22. |

El miembro 16 es hueco de extremo a extremo; y la

camara de vapor 17, situsda dentro del mismo, tiene una sola

entrada y salida combinadas que comunican con un conducto~convenien-

te 23, dotado de valvulas y situado en la armazon de soporte 22.
Concéntricamente con la chumacera 22, hay una chumacera
24 destinada a2l tubo principal de alimentacion 25, que abre en un
conducto 28, convenientemente dotado de valvulas, que conduce
al tubo conico de admision 26, que sirve a una pluralidad de
tubos en espiral 27, empleados para la pulverizacién del mer-
curio liquido.
Cada tubo 27 estad sostenido y rigidamente sujeto contra
el lado de avance (veéase la flecha en la figura 3) de una pa-
leta en espiral 29. Esas paletzs estan convenientemente suje-

tas, por ejemplo, mediante soldadura, dentro de la porcion coni-

?
ca del miembro 16 desde el collarin espaciador 30 al extremo

exterior de la prolongacion 16' (fig.4). Dichas paletas estan
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formadas cerca de la porcion conica del miembro 16 y del tu-
bo conico de admision 26 y del tubo principal 25, de modo que
se conformen a los mismos y estén soldadas por el borde a
ellos,

En el extremo con grifo de la maquina, el molde
15-15a esta ademas sujeto y centrado por la estructura de
collarines 31, recortada a intervalos a todo su derredor para
dar paso a las paletas y tubos de pulverizacion y con objeto
de proveer pasos para el vapor.

Dichas valetas recogen y descargan mercurio liquido
dondequiera dentro de la camara 17 durante la rotacién del molde
a una velocidad mas baja que un maximum permisible por la
fuerza centrifuga, que en este caso no es lo bastante fuerte
para langar el liquido a las porciones extremas de la cama-
ra. Por tanto, para retirar el mercurio ligquido, descaergando-
lo en el conducto 23, con el fin de devolverlo preferiblemen-
te por medio de ‘una sifa al sistema cerrado, para utilizarlo
en el mismo tal como ya se ha explicado, el molde es hecho gi-
rar en el momento avropiado del ciclo, a aquella velocidad por
la cual la fuerza centrifuga no es tan efectiva sobre el 1i
quido que impida la accion de la gravedad sobre el mismo.

Cada vez que la temperatura del molde vaya a ser
afectada por la extraccion del mercurio liquido, el molde se
mantiene siempre girando a una velocidad mas baja que aquella
en que las paletas 29 funcionan de modo efectivo para descargar
el liquido.

En relacion con ésto, notese el esquewa de la figura 5,

entendiéndose que no se ha hecho tentativa alguna para indicar
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los intervalos o relaciones de tiempo por longitudes de
diferentes curvas o posiciones de curvas.

En dicho diagrama, la curva de la temperatura del
molde se indica por 32, la curva de la temperatura de la pieza
fundida por 33, y la curva des la temperaturs del molde relacio-
neda con sus revoluciones por minuto, por 34; la linea 35
muestra un nivel de temperatura de por e jemplo, 1200 grados
Fahrenheit, y la linea 36 de por ejemplo, 800 grados Fahren-
heit; la linea 37 indica el numero maximo de R.P.M.; y la
linea 38 cero R.P.M. La distancia 39 entre las lineas 38 y
4D indica el grado de velocidades del molde dentro del cual
ocurre la expulsion del mercurio liquido per las paletas. Las
cnrves 32 y 34 indican a grandes rasgos el ciclo de la funw
dicion de un tubo. Los puntos del ciclo en que comienza la
rotacion del molde, en que el metal derretido es vertido al
interior del mismo, en que es alcanzado el punto critico du-
rante el fraguado de las piezas, en que se detiene la rota-
cion del molde y es extraido el tubo, son indicados, respec-
tivamente, por 41,42,43,44 y 45. El molde, sin embargo, pue-
de ser bien echado a andar o detenido poco después de al-
canzado el punto critico 43, o ses poco mas 0 menos cuando
comienza la pulverizacion del mercurio liquido, segun se in-
dica mas abajo. La flecha 45 indice cuando el vapor solo es
introducido ¢ aumentada su presion pars comenzar a elevar la
temperatura del molde hasta el punto en gque pueda ser verti-
do dentro de el metal derretido; el periddo anterior du-
rante el cual no ocurre aumento en la presion del vapor esta

indicado por 47 y por 48 se indica el de la extraccion, por
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medio de las paletas 29, de cualquier mercurio liquido que
haya en la camara 27. Durante el periodo 49, la fuerza cen-
trifuge esta distribuyendo el metal derretido dentro del mol-
de; el periodo 50 es el del enfriamiento lento hasta alcan-
zar el punto critico y el periodo 51 es el del fraguado fi-
nal rapido que permite une pronta extraccidn del tubo. DLuran-
te el periodo 52, es mantenida la presion del vapor, sumentan-
do primero y disminuyendo después, segun se indica por las cur-
vas 32 y 34, dejando que se desprenda el calor despedido por
la pieza fundida fragusda. Durante el periodo 53 Lay uns
probable condenszcion de algun vapor; pero el liguido conden-
gado es mantenido a distancia del molde por la fuerze centri-
fuga. Durante el total o la primera parte por lo menos, del
periodo 54, es inyectado el mercurio liquido frio y durante
el periodo 55, es extraido el liquido caliente. Notese que
los periodos de extraccion de mercurio 48 y 55 ocurren uni-
camente cuando el molde girs a una velocidad dentro cel gra-
do permisible 39, Las linees interrumpidas delante de las
puntas de flecha indican que las terminaciones de los perio
dos asi sefialados son particularmente susceptibles de varie-
ciones ba jo distintas condiciones. En un ciclo que incluye
una ssrier de piezas fundidas, las dos curvas principales se
repetiran sobre si mismas por el punto C' cada vez que se lle-
gue al punto C, siendo proyectadas hasta la situacion del
punto C.

La invencion no esta limitada a la fundicion de

metales de hierro u otros metales cualesquiera; ni & aparatos

que comprenden un molde de metal o siguiera un molde permanente;

ni a la fundicion de articulos alargados de seccion transveraal
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circulsar, como
como ruedas de
de freno; ni a
se encontraran

por fuera 0 no

una cafieria; 0 articulos en forma de disco,

carros 0 articulos aguzados como las zapatas
vapor de mercurio y mercurio liguido si

otro vapor y otro.liquido, aunque dicho va-

el mismo liquido en otra forma, que fueren uti-

lizablee en los mas amplios principios de la invencion.-

Eesta soliocitud, que corresponde a la

presentada en los Estados Unidos de América, el

23 de Diciembre de 1925, bajo el nimero 77188

se acoge a los beneficios del articulo.l6

de la Ley de Propiedad Industrial,

-10- ‘.
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FOTA, - HABIENDO YA descrito particularmente y sefialado

la naturaleza de mi dicha invencion y de qué modo va a ser

llevada la misma a la practica, declaro que lo que reivindico es:

1. En el arte de la fundicion giratoria, un metodo de afec-
tar el grado al cual el molde absorbe calor, el cual compren-
de poner alternativamente en intercambio de calor con el mol-
de un 1iquido y un vapor.

2. Un método, segun la reivindicacion 1, caracterizado por
poner én intercambio de calor con el molde un vapor a una
presidon dada, un liquido y un vapor bajo otra presion.

3- Un metodo, segun cualquiera de las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado por hacer que el vapor y el liquido coo-
peren en un intercambio de calor y separar alguno o el total
de dicho liquido de la citada accion conjunta.

4. Un método, segun cualquiera de las reivindicaciones ante-
riores, por el cual el, liguido y el vapor son utilizedos en
un lugar cerrado, para que su accion conjunta afecte el gra-
do de absorcion de calor del molde, y con ello, el grado de
enfriamiento de una pieza fundida en el mismo.

5- Un metodo, segun las reivindicaciones 3 y 4, en el cual se
emplea la fuerza centrifuga para distribuir dicho l1iquido

con relacion al vapor y en el que se usa la gravedad para
recoger dicho liquido y extraerlo de su encierro.

6- Un método, segin la reivindicacion 5, caracterizado por
el empleo de la rotacién del molde para separar dicho liqui-
do del vapor y descargarlo de un modo positivo.

7- Un método, segin cualquiera de las reivindicaciones an-

teriores, en el cual dicho liquido es un metal.
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&~ Un método, segin la reivindicacion 7, en el cual dicho
liquido es mercurio liquido.

9. Un método, segiun cualquiera de las reivindicaciones an-
teriores, en el cual dicho vapor es vapor de mercurio.

10~ Un método, segin las reivindicaciones 8 y 9, por el cual
dicho mercurio liquido es agregado deliberadamente como una
adicion al mercurio liquido entonces presente como resulta-
do de la condensacion.

11- Un aparato para la fundicion giratoria, dotado de un
molde y una camara de vapor asociada con el mismo en dispo-
sicion de intercambio de calor para llever a cabo el método
sefialado en las reivindicaciones precedentes, incluyendo me-
dios para admitir a voluntad vapor en dicha camara y medios
para pulverizar liquido dentro de dicho camara.

12- Un aparato para la fundicion giratoria, segun la reivin-
dicacion 11, que incluye medios para mover cualquier 1liquido
de tal clase dentro de la camara, axialmente en senido

del molde.

13- Un aparato para la fundiocidn giratoria, segun la reivin-
dicacion 12, en el cual dichos medios consisten de una 0 mas
paletas en espiral, dispuestts dentro de dicha camara y adap-
tadas para mover dicho liquido axialmente hecia una salida

de dicha camara cuando la misma gira a una velocidad infe-
rior a una velocidad predeterminada.,

14- Un aparato para la fundicion giratoria, segun la reivin-
dicacion 13, en el cual los medios de pulverizacion consis-
ten de uno 6 mas conductos en espiral portados por dichas
palatas.

15~ Un método, substancialmente como se ha descrito y con el
oproposito indicado.

16~ Un aparato, substancialmente como se ha descrito e ilus-
trado, y con los fines indicados. SN

17,%- thﬁida en la fundi-
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eidén giratoris,

Tal y como ne ha desarito en la Hamoria que -
antecede, representado en 1los ditujos gue se mcompnfion y

con los fines cque se han especificado,
Fate Memoria oconsts de¢ trsce hojas eserie

tng por une nols oarxs,

Madrid 14 de Octubre de 1926
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