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para una patente de invencidn por veinte afios por "PROCEDIMIENTO
MECANICO PARA MEJORAR LAS PROPIRDADES FISICAS Y QUIMICAS DE LOS
METALES O ALEACIONES Y PARTICULARENTE DE LA FUNDICIDN" (segundo
grupo, clase 16) a favor de la Compagnie des Fontes Girédes, reSiw

dente en Saint-Dié, Deps. des Vosges, 31 rue du Casino (Francia).

EmESEESSEE=E=Es

La invencidn se refiere a un procedimiento mecdnico para
mejorar las propiedades fisicas y quimicas de los metales o alea=
ciones, y en particular, de la fundicidén, caracterizado en que se
le imprime, mecénicauments, durante algunos minutos, al soporte ds
un recipiente refractario que contiene el metal en fusidn, proézimo
a gser colado en 1los moldes, un movimiento periddico andlogo al de
los cuadros excéntricos, gque arrastran el recipiente refractario
en un plano horizontal, de tal manera, que la direccidn de cada
uno de sus didmetros permanece paralela asﬂhisma, mientras que el
centro de su fondo describe varias veces por minuto, un mismo ci-
0lo pequefio cerrado, siendo también la trayectoria de ocsds uno de
los puntos del recipiente un idéntico ciclo.

Ya se conocen dispositivos para agltar los moldes de lin-
gotes, en los cuales Se introduce el acero fundido, pars evitar

las venteaduras y grietas durante el enfriamiento.
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Abstraceidn hecha de que no se sabria comunicar uns seme-
jante agitacidén a los moldes de arensa rellenos de metal en fusidnm,
gin proporcionar su destruccidn, no se podia prever que un movimien-
to tal o cualquier otro andlogo, imprimido al metal en fusidn con
anterioridad a su colado en los moldes inmovilizados, produciria
en este metal modificaciones fisicas ventajosas que persistirian
alin despuds de su colado en los moldes inméviles y su solidifica-

Ciéno
La presente invencidn no tiene de ningln modo por objeto,

el verificar en el metal en fusidn: fundicidn 1liquida por ejemplo,
una geparacidén de las partes extrafias mediante la accidn de la
fuerza centrifuga, sino mds bien el producir una modificacidén inti-
ma de los constituyentes en presencia, modificacién ventajosa, que
persiste después del colado y la solidificacidn en los moldes.

Se puede dar una explicacidén satisfactoria de los resultados
comprobados experimentalmente mediante la consideracidn de los cris-
tales 1liguidos o gotitas de los diversos constituyentes que apare-
cen o preexisten en la fundicidn liquida (u otro metal) y que son
modificados por el tratamiento.

En efecto, se ha podido establecer, mediante las investiga-
cioned metalogrdficas sobre la fundicidn, que la estructura cristaw-
lina 1liquida de la perlita, de la cementita, de la silicoferita,
element o3 estructurales usuales de la fundicidn, experimenta, por
el procedimiento, una especie de emulsidn que trae una interpene-
tracidén intima que persiste un cierto tiempo en el medio 1liquido y
produce, después de colado y solidificacidn, una marcada mejora de
las propiedades fisicowguimicas y mecdnicas del moldeo.

Ademds, las particulas de grafito que se separan siempre de
la fundicidn, son finamente divididas por el frotamiento, y la for-
macidén de los gruesos cristales en escamas u hojuelas perjudicia-
les, es evitada. La misma no se produce mds mediante el enfriamien-

toe.
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Hasta el presente, se evitaba en parte esta formacidén per=-
judicial de grafito en grandes escamas u hojuelas, recalentando la
fundieidén liguida, porque esta elevacidn de temperatura aumenta €l
poder disolvente de la fundicidn 1iguida para el grafito; la adi-
¢idn de desperdicios de ucero es frecuentemente empleada con el
mismo objeto. Pero estos dos procedimientos son de una aplicacién
delicada e incierta, mientras gue el presente procedimiento es a
la vez seguro y sencillo, constituyendo el mismo a causa de ello,
un real progreso en la industria de la fundicidn por molde.

La ejecucidén del procedimiento se verifica de la manera si-
guiente:

El metal 1iquido es ante todo vaciado en un crisol de mate-
ria refractaria que repose sobre un goporte movible horizontalmen-
te. La forma Ge este crisol ey indirerente, puesto que no se trata
de una centrifugacidn; sin embargo, la forma cilindrica usual pare-
ce la mds conveniente.

Este crisol o recipiente puede, segin los casos, ser calen-
tado por um medio cualquiera; calentado por aceite, por carbén pul-
verizado, o cualyuier otro. BEn el caso de metales muy refractarios,
puede estar constituido por un horno eléctrico del tipo mds apropia=
do: induceidn alta frecuencia, arco u otro, segun las circunstancias.
Este dispositivo conviene tawmbién a los metales no ferrosos, si
se encuentra en ello ventajae

El soporte del crisol recibe su movimiento por medio de un
digpositivo mecénico conveniente: se puede utillzar por e jemplo,
log botones de dos manivelas, enganchados en dos hendlduras dia-
metralmente opuestas al soporte, estando las dichas manivelas so=-
lidarias de dos ruedas roscadas, mandadas por dos tornillos sin
fin solidarios del mismo arbol mctore

No obstante, este dispositivo puede ser modificado a volun-

tad, segin las circunstancias . Lo esencial esS gue el soporte comu-
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nique al orisol un movimiento horizontal tal, que su centro descri-
ba varias veces por minuto un pequeiio ciclo cerrsados

21 divujo esquemdtico aqui anejo, muestra las diferentes po=-
giciones sucesivas ocupadas por el fondo del recipiente refractario
o erisol, en un cicloe.

Para mis simplicidad, se ha representado el fondo del crisol
por una circunferencia: A B C D designa su periferia, Q0 es su centros

4 C es un didmetro cualquiera de 4 B C D. Bajo la impulsién
del soporte, el punto Q es arrastrado en el plano horizontal de tal
maners, que el mismo vuelve a su punto de partida después de haber
descrito un pequeilo ciclo cerrado, representado aqui para simplifi-

¢ 42

car, por la circunferencia 0,0°,0°7,0°"; del centro X.

supongamos A C un didmetro cuslguiera de la circunferencia
que representa el fondo del erisol; el mismo experimenta el arras-
tramiento que resulta del movimiento del punto O y se desplaza,
rero permaneciendo siempre paralelo a su primera direccidn. El cri=-
sol no gira, pues, alrededor de su eje, lo yue excluye toda centri-
fugacidén de su contenido 1{guido.

YT no existiendo tumpoco movimiento de balanza, el fondo del
crisol no abandona la posicidn horizontal. El desplazamiento del
punto 0, que describe varios ciclos por minuto, produce una mezcla
y un amasado del contenido del crisol, causado por el movimiento
periddico combinado con la trayectoria curvilinea de las particu-
las 1{quidas.

La velocidad con la cual el centro del erisol describe la
pequefia circunferencia 0,0°,0°°,0°°", que representa el ciclo, es
importante, asf{ como su didmetro y la duracidn del movimiento. Es-
tas dimensiones son de una parte dependientes de la superficie to-
tal del fondo del crisol, y de otra parte dependen también de la

naturaleza del metal en fusidn tratado.
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Una velocidad muy pequefia no producirfia mds gue une pequefia
mejora, incluso después de un tiempo prolongado, y uua muy grande
podria incluso producir perjudiciales resultados.

Una fundicidén deficiente, poco resistente, exige mayor tiem=-
po para su mejoramiento yue un excelente material de partida.

ES necsesario, en cada cuso particular, determinar mediante
ensayos, las condiciones mds favorables para cadsa forma y dimensidn
de crisol y cada clase de fundicidn o aleacidn.

A titulo de ejemplo, se ha encontrado gue el centro Q0 de un
crisol de un metro de didmetro, cilindrico, debe describir en dos
segundos una circunferencia de 0™20 de diametro, para conseguir en
3 minutos cierta fundicidn de resistencia 21,2 kilos, a la resisten-
cia de 26,8 kilos: esto corresponde a ua mejoramiento de 26 %

CGuando la fundicidn ha sido sometida al tratamiento indicado,
8e observan las modificaciones siguilentes:

12 Tiene la misma aumento de la resistenciw a la traccidén o
a la cizalladura de los moldeos obtenidos despuds del colado en los
moldes usuales de fundicibn, de arens u otros, y refrigerado o en-
friamiento espontdneo en las condiciones habituales.

©s particularmente notable que el acrecimiento de resisten
c¢ia no concierne solumente & los pequef.os moldeos, sino también a
las piezas gruesas, tales como los armazones de mdquinas que, hasta
el presente, no son eliminadas sino dificilmente de defectuosidades,
puesto yue el enfriamiento lento disminuye la resistencia mecanica
de la fundicidén usual. Los ensayos han mostrado,que la resistencia
mecénica de los moldeos de esta especie,comparada a la de los mis-
mos moldeos obtenidos de fundicidn no (ratada, es awsentada de 20

340%-
22 Ta metalografia ha mostrado que se pueden distinguir los

moldeos de fundieidn tratada de los moldeos de fundicidbdn no tratada,

tanto su estructura es diferente: las part{culas de grafito son

. ’ ~
e8specialmente mas pequefias; en vez de esgcamss u hojuelas voluminosas

existe formacidén de nddulos y de copos finamente divididos. ILa
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perlita estd apretada; la cewentita abandona su disposicidén celu-
lar para transformarse en finas hojas dispuestas en aristas de
pescadoe.

32 Es sorprendente también que la resistencia a los agentes
quimicos se encuentra notablemente aumentada, en una misma fundi-
cién, mediante estos cambios fisicos.

Las investiguciones han mostrado que ninguno de los modos
de movimiento aplicados hasta el presente a los crisoles poseen
accidén comparable a la del presente movimiento. Bste es, por ejem-
plo, el caso de la rotacidén de un cilindro horizontal que contiene
el metal 1{quido; el del balanceamiento del cilindro, o todavia
los sacudimientos bruscos y andlogos. Solo la accién mecdnica del
movimiento descrito produce los mejoramientos tan marcados de las

propiedades fi{sicas de las fundiciones, incluso las de peor calidad.

Se declaran de novedad y de propia invencidn las siguientes

reivindicaciones

St 3 b

le- Procedimiento mecdnico para mejorar las propiedades
fisicas y quimicas de los metales o aleaciones, y en particular
la fundicidn, caracterizado en gque se imprime mecdnicamente, duw
rante algunos minutos, al soporte de un recipiente refractario
que contiene el metal en fusidén, dispuesto a ser colado sn los
moldes, uan movimiento periddico andlogo al de los cuadros de ex=-
céntricos, que arrastra el recipiente refractario en un plano hori-
zontal, de tal manera, gque la direccidn de cada uno de sus didme~-

tros permanece paralela a s{ misma, mientras que el centro de su
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fondo deseribe varias veces por minuto, un mismo pequeiio ciclo
cerrado, siendo igualmente un ciclo idéntico la trayectoria de
cada uno de los puntos del recipiente.

2w~ Procedimiento segdn la reivindicacién anterior, carace
terizado en gue el recipiente refractario constituye un crisol ca-
lentado mediunte un combustible.

3e=~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en que en el caso de metales muy refractarios, el re-
cipiente refractario calentado por electricidad, conatituye una
especie de homo sléctrico.

4.= Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado en que el soporte del crisol recibe su movimiento
por medio de un dispositivo mecdnico constituido por los botones
de dos munivelas, enganchadas en dos hendiduras diametralmente
opuestas del soporte, siendo solidarias dichas manivelas de dos
ruedas roscadas, mandadas por dos tornillos sin fin solidarios
del mismo arbol motor.

La patente cuyo privilegio de invencidn se solicita por
veinte afios para Bspaflu y sus dominios deberd recaer por "PROJE-
DIMIENTO MECANICO PARA MEJORAR LAS PROPIEDADES FISICAS Y QUILI CAS
DE LOS METALES O ALEACIONES Y PARTICULAMMENTE DE LA FUNDICION"
(segundo grupo, clase 16) segin se describe y reivindica en la
presente memoria y se ilustra con los dibujos que a la misma se
acompaiiane

Madrid 8 de Agosto 1929

pp: {ie.des Fontes Girdes.
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