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HEMORTIA DESCRIPTIVA

ners une patente Ge Iaveamcion, por 2C e&fos, en Tspaiia, por: " Procedi -

e

miento pars la produccion de blogues de fwidicidn de composicidn homo -

genea hechos de alemciones con tendencla @ separarse en conponentes de

wimics veriads, especlalmente de zleacliones de magnegio "

gomposicidn ou

g Taevor de 1o reS. Le0G. Parbeaindustrie i.G. residente en Frankfurt

am Maln /ilemunia/ =

Parg la produccidn de blogues de fundicidn de composicidén homo -
genea hechos (e aleaciones con tendenciz & separarse en componentes de
composicion guimica variada, Se hen propuesto ys los més Giversos mé -
todos, los cusles principalmente se funden en dirigir la solidifica -
eldn del metel liquido introducido en el molde de veciado de modo gue
no se sfectus desde la pusred del molde hsoia el centro del bdlogue fun -
dldo, sino exclusivemente ascendiendo desde el fondo Gel molde en ca -
pas horizonteles. Istes tendencias se han desarrollado nés modernamen -
te principalmente en el sentido de reallzar de tal modo la introdue -
cidn del metal en el molde de veciado que evitando 1o més posible la
caida libre, se introduzca el metal en el molde solo & medids gue pro -
gresa la solidi?icacidn de abajo hscle arribde, de tal suerte gue siem -
pre exlsta solo wna capa relativamenté delgada de metal 1fquido sobre

las porciones del blogue ya solidificadas.
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Otro metodo mas antiguo que no. hgfllegado a introducirse en la
técnica especializada, parte Ge introducir toda la cantidad de metal
gue ce@ ha de convertir enm blogue, en estado liquido en el molde de va -

clado y en meter este mnolde ea un recipiente lleno de un medio refri -

1

gerante, por ejemplo agua, en tanto yue la parte del wmismo molde situa

da por encima del medio refrigerante, en espeolal la zona anular del

mismo ¢ue se encontraba inmediatamente por encima de dicho medio refrl
gerante, se calentaba mgdiante mecheros dispuestos en la periferia del

molde. la introduccion del molde lleno de metal Tundido én el medio re

frigerante debia efectuarse de manera que la solidificacion en dicho

molde se efectuase por capas manteniendo una superficie limitante esen

cialmente plane entre el estado de esgregacion solido y ligquido. De es =
te wodo se han de evitar no solo los fenomenos de separacion de los
elementos sino también la formacion de poros y grietas microscoploeas

¥y finelmente tambien el gue se foxme una fundicion de estructura grue -
sa y redleds. Por ejemplo en el vaciasdo de blogues de aleacionés de
magnesio con dimensiones aproximadas de 200 x 200 x 600 mm se mantenisa
una velocidad de inmersion de unos 18 mm/min.

Pero por los metodos mencionados no es posible suprimir el feno-
meno de la separacidn en sentido inverso de los componentes de composi -
¢idn variada en los blogues fundidos tan intensamente como se requiers
para lograr las propliedades ﬁoy exigidas de una resistencia elevada y
uniforme, especielmente en aleaciones bonificables. Sin embargo, en -
sayos detenidos de la solicitante, han condusido a un perfecelonamien -
t0 del metodo ultimamente mencionado, con cuyo auxilio puede suprimir -
se en la préctica totalmente el fendmeno de la separacién en sentido
inverso de los componentes de composicidn variads en los blogues fundi .
dos del bloque &l produgir estos de dimensiones muy grandes (por ejem -
plo con un diametro de haste 1 metro), especialmente de metales ligeros
En efecto, se he comprobado gue para lograr yue ls solidificacidn del

metal se efectus rigurosemente en capas horizontales se requiere limi -
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tar el psso del ¢ stado fundido al solido a una zona lo mas estrecha po-
sible, ¥y que pars este objeto se necesita suprimir lo més comple tamente
posible le dimersidn del calor por conduceidn en el molde metdlico de
vaeliado. HLete dispersidn del calor se debe principalmente & doa ceussas,
que en los antliguos metodos no se conocian ni ae tenfan en cuenta. En
efecto, en primer lugar se debe a gue, ain cuando el calor se introduz -
ca en el molde de vaciado solo por una zons estrechamente limitads de
la periferié del manto, dicho molde metalico produde ung digpersion del
calor’a cause de au conduétibilidad temica, de suerte que el paso del
mismo calor desde la cara interior dél molde &l metal en 8l ocontenido
ge efectua por uns zons esenciglmente mas ancha. Esto no solo se tradu -
6e en gue el calor introducido solo en parte se lleva & la zona del
sontenido metalico del molde sobre la que debia aoctuar mas intensamen =
te, sino tambien en gue el enfriamiento de las porciones del contenido
metalico del molde situadas bajo la zona de caldeo, o sea las gue de
por si deberian estar ya completamente solldificadas, experimenta un
reterdo considsrable. Para evitar esto hay gue Procurar por consiguien -
e reduclr cuanto sea posible la dispersion del calor & traves del mis -
mo molde de vaciado, ¥ ésto se reslize segidn el invento por el hecho
de que el espesor de las paredes del molde metalico se reduwse muy ¢on -
slderablemente en comparesion con las dimensiones hasta hoy usuales.
#n efecto, mientres gue los moldes de vaciado de blognues hasta hoy usua-
les presentan por regla genersl un espesor en las paredes de proxime -
mente 1/10 del dlametro del blogue gue hay que producir, en el presen -
te procedimiento no ha de ser este relacion superior a proximamente
;/30 y con preferencis es solo de 1/100 y =un menor, esto es, gue para '
producir por ejemplo un bloque de 1 metro de diemetro, el espesor de
las paredes del molde de vaciado solo debe ser de 1 cm proximamentes
Otra ceuse de la dispersion termiosm se debe = lo‘siguiente:
Como el molde de vaciado debe lnmergirse en el medio refrige -

rante, tlene gue ser desplazable respecto a la fuente de calor gue lo
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¢lrcunda por encima de la superficie de dicho medio., Por consiguiente
el caldeo de esta parte del molde solo puede efectuarse de modo que o
se caldee indirectamente, por ejemplo rodeandola por un hornillo anu -
lar calentado electricamente ¥y cuys superficie calentadora clrcunde &l
molde a cierta distancie, o bien por medio de caldeo directo, por ejem -
plo graciés a gue el molde se envuelve por un mento que sirve de pro -
teceidn termica y las llamas de un mechero anular de gas dispuesto en
la periferia interior de este manto se dirijan & las partes del molde
gue hay cue calentar. Pero en ambos casos traténdose de un poze de cal -
deo abierto por arriba y destinado & recibir el molde, se produce siem -
pré un efecto de chimenea que no solo conduce & gue una poreion nota «
blemente elevada del calor desarrollado escape hacia arribas con el ti -
ro de aire, sino tembien a gue por la ineviteble rendija anular entre
la superficie del medio refrigerante y el borde inferior de la fuente
calentadora se aspire de fuere eaire frio, que se opone tan energicamen -
te a que se desarrolle una zona de caldeo lo mas exactamente limiteds
hacia abajo, como mediante ensayos se ha comprobado, gue Drecisamente,
ain sirviendose de moldes de veciado de paredes muy delgades, no puede
lograrse la gsolidificacidn persezuide del metal por capas en el molde.
Segﬁn el invento se evita gue se produzce este efecto de chimenea re -
conocido como perjudicial por el hecho de gue a la fuente calentadors
pera las porciones superiores del molde de vaciado se le da la confor -
macion de un horno cerrado tamblen hacia arriba y protegido contra per -
dides de calor, horno gue por consiguiente circunda por todas partes
la poreidn superior del molde de vaciado, ¥y al mismo tiempo llege hasta
muy cerca de la superficie del medlo refrigerante.

Otro inconveniente del efecto de chimenea al emplear el medio
de caldeo hasta ahora propuesto se halla en que en el pozo de caldeo

8e arrastran hacia arribe junto con el aire tambien cantidedes consi -

@ergbles del medio relrigerante evaporado, por ejemplo de vapor de & -

gua, las cuales, como ha comprobado la experiencia, se fijan por la su -
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capan de nuevo, lo yue da luger a la formacion de poros en la estruetu-

re del bloqgue, Tambien este fendmeno se reduce an alto &rado gracias
a la disposicion segin el invento. |

Ios medios anteriormente indicados de pof sl completamente di =
versos e independientes en su actuacién, pare impedir le dispersidn
termica, influyen ciertamente cada uno de por si en el proceso de 80li -
dificacion en el sentido deseado, pero solo reunidos permiten lograr
un exito completo. W

El calor introducido en el molde de vaciado a traves del horno
gue circunde la parte superior del mlsmo, debe en todo caso ser sufi -
ciente pare mantener en estado completemente liquido lea poreion (e me -

tel sometidas a la accion del horno.

la presente patente de invenciog: consta de las siguientes
reivindicaciones: |

1. - Procedimiento’ pare la produccién de blogues de fundicidn
de composicién homogenea hechos de aleacionés con tendencia a separarse
en componentes de composicion quimica variada en especial de aleaciones
de magnesio, graclas a inmergirse el molde de vaciado, que contiene en
forms liquida todo el metal gue se ha de convertir en bloque, en un me -
dio refrigerente liguido y a calentarse las porciones de dicho molde
gituadas por encima del univel del medio refrigerante, caracterizado por-
que el molde metalico de vaciado presenta en las paredes un espesor de
cuando mas l/50, pero con preferencia de 1/100 proximamente del diame -
tro del bloque que hay gue producir, y porque las porciones de dicho
molde de vaciado situades por encima del nivel del medio refrigerante,
se circunden por todos lsdos por la fuente calentadoré, siendo suficien~

tes las cantidades de calor suministradas por esta ultime pars mantener
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en estado completamente fundido todo el contenido del molde situado
momenteaneamente por encimg del nivel del medio refrigerante.

2, - " Procedimiento para la produceidén de blques de fundicion

de composicion homogenea hechos de aleaciones con tendencies a separarse

en componentes de composicion quimice variada, especlalmente de alea -

ciones de magnesio " segun se describe y reivindica en esta memoris

descriptiva,
Consts esta descripcion de seis hojas foliadas y eseritas a

maquina por uns solae de sus caras.

Madarid, a 7 de febrero de 1942, -

MALA ~Trno~IncioN
POR DIFIC13 L L GRIGINAL
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