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"Un procedimiento de fabricacidn de piezas de hierro

fundido" .
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Solicitantes: FORD MOTOR COMPANY LIMITED, resldentes eng

n? 88, Regent Street, Londres, Inglaterra,
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El presente invento se relaciona con la fabricaciébn
de objetos o articulos de hierro fundido y muy especialmente
con el hierro fundido en moldes de arena, y tiene por
finalidad principal producir un nuevo articulo de fabricacién
de hierro fundidc por medio de un procedimiento de fabrica-
cién mejorado procedimiento que comprende 1la preparaclén
de un hierro de anélisis determinado de antemano, y un
tratamiento de este hierro para conseguir un producto
de propiedades fisicas excelentes por demfs que hasta
ahora ng ha sido posible conseguir en la produccién de
hierro fundldo. El producto que hasta shora has resultado
de la fundicién del hierro era hierro fundico gris,
hierro fundido truchado y hierro de fundicién dura o blanca,
todo lo cual dependfa de factores tales como el anflisis

del hierro, el proceso de funcibn, y la rapidez o intensidad
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de enfriamiento. Entre estos hierros los mids importantes
son el hierro de fundicidn gris y el hierro 1llamado de
fundicidén blanca o dura antedicho. El hierro de fundiciédn
gris se caracteriza por la presencia de carbbdn qué se halla
204 diseminado ya en la matriz en forma de escamas o agrietadu-
ras grafiticas, mientras que en el hierro de fundicién
blanca el carbdn se halle en éstado combinado, es decir,
en forma de carburo de hierro y de solucibn sélida
de hiérro ¥y carburc de hierro.
254 El hierro de fundicidén blanca es de una
extremada dureza y muy quebradizo, y en razdn a lo dificil
que es trabajarle a méquina por los métodos ordinarios
su utilidad o aplicacién es muy limitada,
No obstante, se emplean considerables cantidades
30 de hierro de fundicidn blanca para la produccién de hierro
maleabilizado, siendo este Gltimo blando y ddctil, y de
resistencla relativamente baja en comparaciédn con el acero.
Es un hecho bien conocido que la fundicién de
hierro gris, si bien tiene wuna extensa aplicacibdn en las
35, industrias, del hierro, es de una resistencia sumamente
reducida a la traccidn, no siendo posible aun cuando la
matriz del hierro gris tiene esencialmente la misma
composicibén que el acero, mejorar de un modo notable las
propiedades fisicas del hierro de fundicidn gris por el
40, método usual y corriente de tratamientos de temple y
endurecimiento por el calor que tienen eficacia en su
empleo para el tratamiento del acero, Esto obedece
principalmente a la presencia de las escamas y agrietaduras
graff{ticas que en todos los casos constituyen planos de

45, debilidad, No obstante, se pueden me jorar las propiedades
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fisicas de la fundicién de hierro gris, por medio de
métodos de tratamlento especial.

Que nosotros sepamos, los finicos métedos que
hasta ahora vienen teniendo aplicaclén industrial, sobre
todo en 1o que se relaclona con la produccidn de fundicidn
de hierro en moldes de arena, son los métodos llamados
de recalentamlento y el método de calentamiento en moldes.
En el primero de estos métodos o sea el recalentamiento,
el hierro en fusibdn se calienta a temperaturas mucho més
elevadas de las que ordinariamente se emplean en el horno,
haciéndose esto con el fin de aumentar la solubilidad del
carbbdn, y como resultedo de este aumento de solubillidad
el producto final contliene menos cantidad de carbén
libre en forma de escamas Yy fisuras graff{ticas del que
hay presente en la fundlcién de hierro gris ordinaria,

Si bien es cierto que el método de recalentamiento se
traduce en la consecucibdn de un hierro mejorado, este
método de tratamiento adolece del inconveniente por una
parte, de que el producto sigue conteniendo escamillas

grafiticas y, por otra parte, el que las temperaturas

més altas que son necesarias implican un coste més crecido

de fabricacibn, en razbn al mayor coste de entretenimiento
del horno; ademéds, la existencia de las antedichas escamas
grafi{ticas, es en grado suficiente para que el hierro
plerda resistencia,

El segundo método, o sea el de calentamiento
en moldes, consiste en calentar los moldes antes de vaciar
en ellos el hierro hecho caldo, y en emplear un hierro
de un anflisis gue, de ser vaciado el hierro en moldes

sin calentar, darf{s como resultado la produccidn de hierro
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de fundicién blanca. E1 calentamiento prévio de los
moldes asegura lentitud en el enfriamiento, evita el
resfriamiento de la fundicibdn de hierro blanca, dado caso
que el anflisis fuese tal que ordinariamente pudieras llegar
a formerse dicho hierro, y da por resultado la produccién
de un hierro con una matriz perlada con carbdén libre
distribuldo o diseminado por toda la matriz en forma
de escamas o lentejuelas grafiticas, Este método adolece del
inconveniente antes indicado en lo que respecta a la
formacibén de escamas grafiticas, v tiene, asimismo el
inconveniente de que aumenta el coste de produccidn y se
tropieza con més dificultades para la manipulacién de los
moldes calentados,

E1l presente invento esté encaminado a& obtener
como producto final un hierroc limpio de escamas y de
todo indicio grafitico, con el carbédn libre en forma de
carbén de temple y con el resto del carbbén en un estado
que corresponde al que se encuentra en las transformaciones,
perlita, sorbita,troosita o martensita, segun los usos
a que se destine el producto, Puede decirse de un modé
sumarlo 'que el presente invento depende de un anflisis
predeterminado del hilerro, cuyos componentes estén
comprendidos dentro de l{mites bastante bien definicdos
¥, en combinacidn con dicho anflisis un tratamiento térmico
del hierro después de fundido a fin de poder regular
la descomposiciébn, del porcentaje o contenido de carbdn.
El método que se describe é4mpliamente a continuacién
es de aplicacidn especial a la fundicidn en moldes de
arena, sl bilen desde luego, el invento no se limita al

empleo de tipo alguno especial de molde,
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Hemos visto por observacién prédctica que un
hierro, cuyos componentes estén comprendidcs dentro de
los 1fmites siguientes, al ser sometido al tratamiento
térmico que mis adelante se describe, reuniréd las elevadas
propledades fisicas deseables que el presente invento
estd encaminado a obtener,

Carbon........ de 1,90 a 2.30ﬁ

Mangsneso..... " .20 " ,65%

Silicio....cee " 1,50 " 2,209
FOsfOroe.esv.. por baJo de 12?

Azufre........ * (4]

Un hierro que arroje el andélisis siguiente y
preparado con arreglo al presente invento, ha dado
resultados industriales altamente satisfactorios.

Carbéne...... 2.08%

Manganesoe.«. .2lﬁ

Silicicessses 1l 85p

FOSfOroesesse +05%

AZufreseeeses +06%

Un metal en fusibén que reuna el antedicho an&lisis
se funde , preferentemente en moldes de arena, para obtener
uno o mis objetos del tipo forma Y tamafio determinados que
se deséen. Debido al anélisis,la fundicidn producida es
fundicién de hierro blanca en su mayor parte, Después de
la fundicidén y de haberla de jado enfriar se vuelve a
calentar a una temperatura superior a la cri{tica, por
ejemplo, hasta 17002 Fa, siendo seguido este recalentamiento
de varios tipos de tratamiento por enfriamiento, segun 1la
composicibén de matriz deseada, como queda expuesto, El
resultedo de este tratamiento, es dar una solucién s8lida
Y una matriz eutectolde o intermedia con carbédn libre

en forma de carbén de temple, El tiempo que dure el

tratamiento térmico dependerd de la seccién transversal
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o perfil de la pieza de fundicién, Pgra piezas de fundicidn
gue tengan hasta medla pulgada de seccibdn transversal
ha resultado ser suficiente un tratemiento térmico a la
temperatura mfxima de una y medla horas de duraciébn.

En algunos casos las plezas de fundicién se
vuelven a recalentar o recocer a una temperatura un si es
no es mis baja de la medida critica y luego se dejan
enfriar al aire libre, a fin de.asegurar una matriz de
fndole principalmente perlitica, y de sorbita, en la
que se hallen empotradas particulas de carbém al temple
en estado libre,

El producto que resulta del antedi cho método
de tratemiento, (o sea con un porcentaje de 2% de carbén
préximasente en el hierro)se ha visto que tlene su porcentsaje
de carbbn distribuido aproximadamente como sigue: 1%
en forma de un carbdn combinado, es decir, carburo de
hierro en solucidn sélida en la matriz y aproximadamente
otro 1% en forma de carbén al temple libre diseminado
por la matriz, Este producto tiene propiedades fisicas
notorismente elevadas dando un ensayo de resistencia a
la traccibén de mAs de 90,000 libras pudiéndose regular
fécilmente 1la dureza del producto como se desée,

Desde luego se comprenderf, sin embargo,
que las proporciones en que se haya distribuido el carbén
en las formas de carbdn de temple y en solucidn como
carburo de hierro, habrén de variar con arreglo al
anilisis de la carga tratada. Asimismo se comprenderé
que tanto dicho anflisis como el tratamiento térmico
podrén variar en los tantos por ciento del e jemplo concreto

anteriormente descrito, y que todos estos cambios,variaciones
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y modificaciones podrén ser adoptados sin apartarse
de los principics fundamentazles del inventopor estar
todo ello comprendido en las reivindicaciones del final,

N O T A,

Hebiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
de nuestro invento asi como la manera de llevarlo a la
prictica, debemos hacer constar que las disposliclicnes
anteriormente descritaes son susceptibles de ligeras
modificaciones de detalle sin que se altere el principilo
fundamentsl del invento. Tambien se hace constar qgue
dicho invento se refiere a la patente Norte-americana
de fecha 19 de Enero de 1931, sefialada con el nimero de
serie 509,879, acogiéndose por lo tanto a los beneficios
que conceden los Convenics Internacicnales en vigor y lo
gue constituye la esencla del inventc y por lo que
solicitamos patente de invencibdn por veinte a fios en
Espafia es por: "Un procedimiento de fabricacién de
piezas de hierro fundido"; caracterizirdose por 1lo
sigulente:

12 ,- Por un procedimiento gue consliste en
preparar una carge u hornada de metal en fusibn cuyos
componentes se hallen dentro de los limites siguientes:

Carbbn eeeeeeveee de 1,90 a 2,30%
Manganeso.ceessee ' 20 " ,65%

Silicio...o.o.o.. " 1050 " 2020%
FésforOesseeessss " por bajo de.l2% y
n n " 2%

Azufre..OOOQQOOOU
en fundir el metal hecho caldo en un molde para asegurar
la obtencién de un objeto de configuracibdn determinado
y, después de enfriado dicho objeto en volverlo a
recalentar por encima de la temperatura critica y durante

un periocdo que habré de depender de la superficie
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seccional transversal o perfil del objeto fabricado.

22 ,- K1 procedimiento'de fabricacibén de piezas
de hlerro fundido con arreglo a la reivindicacién 12, en
préparar una carga de metal de andlisis determinado, en
vaciar el metal en fusién en moldes de arena, segin la
préctica establecida 7y, después de enfriar los objetos
fundidos, en someter estos a un tratamiento térmico por
encima de la temperatura critica, que habré de depender
del tipo de transformacién de matriz que se desée y de
la seccién transversal o perfil de los objetos, a fin de
regular la naturaleza y forma del porcentaje de carbdbdn
en el hierro y asegurer, como producto final un hierro
enteramente libre o li{mpio de escamas o lentejuelas
grafiticas, en el que el porcentaje de carbdn se encuentre
en solucidén s6lida o en forma eutectoide como carbédn
al temple y sensiblemente en proporciones iguales.,

32 .- Un procedimiento de fabricacién de hierro
fundido con arreglo a las reivindicaciones 12 y 22
caracterizado por el hecho de que el objeto o material
de fundicién se recalienta a una temperatura de unos
17502 Fa,

' 42 ,- Un procedimiento de fabricaciédn de hierro
fundido con arreglo a la reivindicacién 3%, caracterizado
por el hecho de que se rebaja la temperatura (despuds de
recalentamiento) a un punto un tanto superior al de 1la
temperatura critica, y en impedir ulterior descomposicidn
al llegar a dicho punto mediante un enfriamiento répido,
tal como apagado para obtener una matriz compuesta de
solucibn sblida, y en recalentar por ¥ltimo el producto

a un punto inferior a la temperatura cer{tica para que
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se obtenga una matriz compuesta de martensita, troosits,
sorbita o perlita, segin lo determine la temperatura de
recalentamiento o recocido,

52 ,= Un procedimiento de fabricacidn de hierro
fundido en el que el hierro puede ser fabricado en objetos
que estén 1limpios de escamas grafiticas, y en los que el
porcentaje de hierro se halle sensiblemente distribuido
por igual en forma de solucién sbélida en la matriz y por
toda ella como carbdén al temple,

62 ,~ El procedimiento de fab:i cacibn de
objetos de hierro fundido, limpio de escamas y agrietaduras
grafiticas, en el que .l hierro tenga una parte del
porcentaje de carbdn distribuido en forma de soluciédn
s6lida por toda la matriz y en cantidad determinada, segin
el tipo de transformacibén de matriz que se desée, tal como
martensita, troosita, sorbita o perlita hallédndose el
resto del porcentaje de carbbdn distribuido materialmente
por igual y por toda la matriz en form de carbbdn de temple,

72 4= El procedimienpo perfeccionado de
fabricacién de objetos de hierro fundido con arreglo a una
cualquiera de las relvindicaciones precedentes, segun queda
substancialmente descrito,

"Un procedimiento de fabricacién de piezas de
hierro fundido"; tal y como queda substancialmente descrito

en la presente memoria,

»

+

Esta memoria consta de nueve hojas escritas por una

sola cara,
Madrid, 21 de Octubre de 1931,

PePo
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