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Este invento aé refiere a la ﬁanufaetura deftuboé

de metal fundidos, y se 4irige en perticular & ciertas mejoras

-en.le fabricsaeién centr{fugade dichos tubos: rundidos, en moldes
de metal permanentes, que giran horizontal o casi horizontalmen-
5 te. |
' '. Cuando se hace de este modo el vaciado centrifugo,
Yy en particplar cusndo ge hacen tuﬁos éoﬁ cuerpolrelativamente 
largo, esto es,*buando su largo excede @ tres,ofquatro veces su
- _ didmetro externo, la 1ndustr1aksé ha éncontfadb fréﬁte a1 pro~-
- 10 bleme de producir una pleza de rundici§n en7qpe'¢1 metal esté

’\\',dw,__-_n_~ggggiijémente fundido en todo su espesor, ¥ en que las super-
f J ficies egzgﬁfviwtualmante libres de defectos axfernoéza@“*f
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Aungue este problema es més o menos agudo segﬁﬁ el
método particnlar de vaciado centri{fugo que se emplee, todaevia
no ha eido resuelto, ‘

Por ejemplo, unc de los métodos de vaciado centr{-
fugo particularmente aplicedo a la produccidn de tubos de cuerpo
largo, en moldes de metal permenentes, incluye el vaciado del me-
tal fundido en el molde de metel de tal manera que la distribu-

¢ién del metal longitudinalmente al molde se- efectia principal-

mente por accién de fuerza centrifuga. Un modo usual de hacer

'esto es el de vaciar el metal por un pico en posicion relativa-

mente fija a lo largo del molde, por ejemplo, en un extremo del
molde. Pero las tentatiyas de fabricar centr{fugemente tubos
1argoa,§nndidos por gsté método han tenido como resultado la for--
macién de piezas con los llamados “aifilerazos“, "repliegues" o
"flujos reafriaﬁos", que dejan 1nac§ptahle la pieza fundida para
usog comerciales. |

£n otro método muy generalizado en 1e industria,
se vacia glimetal en el molde mediante una canal d4e colada que
redula & lo largo del molde, de suerte que se deposita el metal
progresivemente describiendo una hélice cuyas espiras se unen-
para formar una.estructura integral., Por éste método se distri-
'buye el metal 1ongitud1na1mente sobre la superficie del molde
primariamente mediante el vaciado en reculeda, y la fuerze cen-
trifuge retiene el metal rundido contra el molde, como en toda
fundieidn centrifuga. Pero en la préctica, cuando se deposita

as{ el metal, se extiende en cierta medida debido a la presibn

,la}ateralwgue,resultavde le fue:za centrifuga, de modo que fluye

1ongftudina1mente al molde mds alld de la’zona helicoidal de de-
pdsito. Este despliegue es a veces excesivo y con frecuencia

¢
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irregular, o descontinuo f[como se le llama a veces) en el borde
delantero, y de esto fesultan derramas excesivamente delgados,
gue se solidifican casi instdanténeamente y forman replieguee me-
nudoé 0o flujos resfriados en la porcién o superficie exterior de
la pieza fundida. Aun ;uando oste método reduce los {Jefectos mo-
lestos, esté aun lejos de resolver el mencionado problema.

: Como resultado de iocs eontinuados esfuerzos hechos
pera produeir tubos fundidos lergos exentos de tales defectos,

por medio del vaciado centr{fugo de acero § otros metales o alea-
ciones, en moldes de metal permanentes horizontales o casl hori- |
zonteles, por cualquiera de estos procedimientos se ha hallado

gque ls fusién incompleta del métal y los defectos en la super-
ficie externa del artfculo se deben a un avance no gobernado del
metel fundido a lo largo del molde, que no participa lo suficien-

te en el movimiento mtatorio del molde. Cuando el metal fundido

. que avanza resbala sobre el molde en direccidn longitudinal, intere

25

mitentemente y {(0) con excesiva rapidez, tiende a formar los Ori-/

ficios de alfiler que ocurren en la superficie externe de les pie-

‘28 fundida, Los repliegues o flujos resfriados se producen cuan-

40 el borde de avance del metal fundido avenza longitudinalmen-
te al molde més o menos intermitentemente y (o) discontinuamen-
te, y con tal velocidad que se adelgaza tanto que se enfrfa ré-
pidamenté,,se endurece antes de tiemvo y hasta se oxida, a tal
punto qué no puede soldarsedfinirse bien coﬁ la masa de metal que
le sigue a.Medida que progrésa la distribucidn de la cargs. Ta-

les alfilerazos, repliegues y flujos resfriados se extienden a

‘ y@ces a todo el espesor del tubo, pere ususlmente ocurren en la

parte exfgrna'de la pared, o en lo que a menudo se llame supér;

ficta*@xtérna;
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A El fin principal del invento es proveer un método
para fundir tubos largos de acero u otros metales o aleaciones
por medio del waciado centr{fugo en moldes de metal permaneéntes,
horizontales o casi horizontales, de tal manera que las piezas
tundidas quedan con el metal completamente fundido en todo su
espesor de paredes, y con ls superficie externa exenta de alfi-
lerazos, répliegues y flujos frfos, que suelen rebasjar le cali-

dad del articuld.de fundicidn y lo dejen comercialmente inacep-

table,.

Més en particular, un fin importante del invento es

el de resolver el problema mencionado, mediante un méteédo de fun-

dicidn centrf{fugs segin e}ual se vacia el metal mientras gira el
molde, d& modo que se distribuye el getal circunferencialmente

y longitudinalmente, estando caracterizado este método por el‘he-
cho de que se acelera el agarre del metal fundido pare su rota-
cién con el molde, se retarda el flujo del metal longitudinalmen-
te al moide, y se de%iene momentéineamente, mientras se mantiene
la relacidn de solidificacién total de la pieia colada virtual-
mente la misma que en un molde descubierto, el flujo de calor ﬁa-*
cia el molde, desde el borde delantero de la masa fundida que a-

vanza longitudinzlmente, parea mantener dicho borde delantero =

una températura que le permita fusionarse cecon el metal fundido

| gue le sigue inmediatamente.

Otro fin del invento es apliecar dicho método meje-
rado por-medio de un revesﬁimiento de molde refractario y rela-
tivemente delgado, de tales textura y netursleza que girve a la
vez de barrera térmica para detener y regular la proporcidn de
eolidificacién del borde delantero del metal tnndido, ¥ provee

una superficie de aspereza regulada, que produce el reguerido
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grado de tracciénseﬁtreﬁalfmetal'rundidoaykel molde. La-accién
de  barrera térgica es necesaria pgrg-iagrar,la fusidn completa:
-ennel metalique-.forma la porcidn:.externa.del tubo a medids que
_ge _extiende el metal.en el molde; pero-ne requiere més que de- -
;una detencidn momenténea del fiujo-de ealor hacia el molde, sin
apreciasble .retardacidn-del flujo general de calor y sin que se
-enfrie rédpidamente el metal, como_ocurre generalmente .en .6l va-
e;adawen-moldas%gqrmetal, y sin que se retarde la produceidn:de
‘laérpiezes.fundidas. Se requiere la traceidén para-acelerar le
rapidez con que participaiel metal vaciado en el movimiento rota-
:torio~del molde, para producir un sgarre xrépido, .y para regular
la propegacién longitudinel ‘del metal en el molde; ésto es, pa-.
ra evitar que resbale el metal fun?ido sobre-e) molde en direc-
¢ién longitudinel, intermitentemente y con excesiva rapidez, y
con un borde delentero discontinuo y excesivamente delgedo; Eg-
tes funciones y propiedades del revestimiento actdan conjunta--
mente para producir el resultadc desesdo. e

: Otro fin es proveer dicho revestimfento aplicéndo-
le*@aﬁfme&io de una suspensidén en l{quido del 'material de reves-
timtentao, ~qgue se rocia -sobre el molde{wpudiendo variarse-les pro-
pledades requeridas antes mencionadas; en este revestimients; va-
riando y regulsndo: la operacidn rociesdora.

w2, .Be hewisto que:es ume buena composicidn para for-

mar estmcapmo grevestimiento, con las caracteristicas deseables
enumeradas, lg que se prepars- en forma de una*suspensiénide“pol-
vo de. efldce y bentonita en agua, siendo:eplicada al molde esta“
molueddn por medic de una operacidn rociédora segdn la cual se
‘gtomiza y descarga la composicién sobre la superficie interna del

molde caliente, -usando una boguilla con mevimiento en vaivén.



10

15

20

172986

Aunque esta composicién podré variar bastante, se ha hellado sa- .
tisfactoria une suspensidn acuosa uniforme formada en las propor-
ciones de 1 litro de agua, 500 a 1000 gramos de polvo de sflfce,
v de 10 a 40 gramos de bentonita. Las partfculas de polvo de sf-
lice deben ser de tal finura que pueds rociarse la composicidn
con atomizador, de preferencia una finura de tamiz £ 325, o'mﬁa
fino. A4un cuando la benonita ayuda a mentener le sf{lice en sus-
pensidn en el agua, convendrd agitar la suspensién més o menos
continuamente para mantenerla unirofme durante su aplicacidn.

‘Cuendo se aplica esta suspensidn a la superricie'in-
terns del molde, es esencial que se caliente el molde & unos 120
a 430° ¢;, siendo preferida la escala de 175 a 2600 cQ Eabré que
atomizar y rociar la composicidn sobre ls superficie del molde
con tal rapidez que permita gue se evapore pronto el portador 1{-
quido despnis de entrar en contacto los gldbulos de la suspensién
con la superficie caliente. Pero el molde no debe estar tan ca-
liente que vaporice el 1fquido antes que se depositen los gldbu-
los. Cuendo se aplica de este modo la composicidn, la materia sé-
lida refractarié y los aglutinantes y cada glébulo'quédan esen-
cialmente en la posicién en que se depositaron sobre la superfi-.
cle dél molde, de modo que ss forma una capa incrementada duran-
te el rocfo de 1la suspeﬁsién. Cuendo se forma asi.la ca%a median-
te la acumulacidn incrementads de los glbébulos de materis sblida,
v las condiciones de pulverizacidn son tales due los glébulos no
se extienden ni resbalan juntos sobre la superficie del molde, el
revestimiento gue as{ se forma estd provisto de una superficie de
aspereza controlada, q&e gse forma de una multiplicidad de proyeec-
ciones o prctuberancias} f '

Parmce que no tiene importancla la forma o contorno



10

15

20

a5

172986

particular de las protuberancias, pero se ha visto que es muy s&-
tisfactoria una superficie que, sl amplierla foiogrdaficamente, se
parece a ls superficie de una coliflor. Desde luego, estas aspe-

rezas son de tamafio y formas muy irregulsres, v se disponen de

-modo que quedan bastante espaciadas unas de otras las protubersn-

~cias, 3Sin embargo, se comprenderd que esta irregularidad no es

esencisl. Serd ventajoso que el revestimiento esté formado de
modo que las protuberancias se junten por la base, 0 que se €O~
necten por 18 base de manera que quede el molde completamente cu-
vierto por la capa, y para gue la carga de metal fundido esté so-
metida de une manera virtualmente uniforme a la accidn de barrera
térm1c§ producida por la capa.

Podréd variarse fég¢ilmente la naturaleza de 1a super-
Ticie de la- cape con el obleto de evitar una superficie que sea
demasiado suave paras producir la requerids regulacidén de 1la dis-
tribucidn del metal fundido sobre el molde, o que sea demasiado
rugosa pera los fines deseados. Podrd regularse la aspereza de
la. eapa de revestimiento regulando adecusdamente varios factores
del procedimiento de aplicacién de la capa, a saber, alterando
la forma y direecidén del chorro de rocfo lanzado’por la boquilla

rociadora, variando la distancia entre la boquills y ls superfi-

cie del molde, variando el grado de atomizacidén de la composicidn

de revestimiento o variando la presidn del aire del soplete, va-
riando la cantidad de composicién de revestimiento depositada por
érea de molde y por unidad de tiempo, y regulando el espesor de
la capa éue se va formando por incrementos.. ‘

Podrén usarse diferentes tipbs de'beqnillas-rocia-

doras en la aplicacidén de la composicidén de revestimiento, pero

'se ha hsllalo-que el rocfo aplicado con chorro de abanico es muy
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satisfactorio, porque se le puede regular con facilidad variando
1a direccidn del chorro o la forma del abanico 1fquido lanzado
ﬁorlla boquilla, _cuaﬁdo se forma el revestimiento del molde ci-
1i{ndrico rotatorio mediante boquilla de rocfo con ecarrers en vai-
vén longituiinal al interior del molde, se dispéne el aparato ro-
cisdor de tal maners que la sébana o abanico de 1{quido rociado

se extiends parslelo al eje del molde. Se prefiere esta dispo-

gicidn para produéir una capa con superricie éspera de la clase

requerida para los fines de este invento. Podrd obtenerse una
capes menos éspera veriando la direccidn del abanico l{quido, des-

de su posicidn axial hasta una posicién en que quede en éngulo

.recto con el eje, esto es, transversal al eje longitudinal del

molde.

También pbdrén utilizarse las variaciones en el én-
gulo entre la bogquilla y la superficie del molde para efectuar
cambios en ls naturaleza de la superficie de la capa. Debido a
la mayor concentracidn del chorro sobre un 4res dada de super-
ficie del molde, se podréd lograr una superficle suave da caps di-
rigiendo la boquilla a un éngulo de 90§ respecto de la superfi-
cie del molde, y se obtendrd una superficie dspera poniehdo le
boquille & un dngulo dé 452, También se ha visto que un aumento
de presién en el aire del soplete del rociador tiende a produeir
una superficie méds dspera, y se neutralizard esta tendencia si
ge maneja la boquilla rociédora demasiado cerca del molde. Zn
efecto, al sumentarse la digtancia entre la boguille y el molde
se aumentard la aspereza de 1la superficie de la capa;

7 Igualménte se podréd variar le aspereza de la capa
alterando 1a cantidadfie composicién de capa rociada sobre uns uni-

dad de frea de molde dentro de una unidad ds tiempo. Cusndo se
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rocfe con velocidad constante adecuasde, les part{culas sdlidas

de los glébulos separados se quedan en su sitio, de modo que

con el acrecimiento se hace més éspera la superficie de la ca-
pa. Cuando sé sumenta la cantidad de composicidn aplicada al
molde, o la rapidez de esa aplicacién, tenderd la composicidn a
extenderse sobre el molde debido a l= retardacién en la evapora-
cién del 1fquido portador relativamente a ese aumento, y como re-
sultado se forma una superficie de caps menos éspera o més liea.

Cuando las otras condiciones producen una cepa és-

-pera de naturaleza'aprbpiada, tenderé la éspereza de la capa a

aumentarse con los nuevos incrementos de rocfo. BSe cree que es-
to se debe a que las mesas geparadss de materie gélida de los
glébﬁlos que chocan primero\con le superficie del molde, se pro-
yectan desde esta superficie y estén en mejor posicidn para iQ-
terceptar el materisl rocisdo, que el resto de la superficie cir-
cundante del molde; De este modo crecen las menudas masaes de ma-
teria sdlida con més rapidez que la supefficie en derreaor, Yy
este crecimiento rédpido continda hasta que el espesor de las pro-
tuberencias formades es suficiente para aislar sus superficies
expuestas contra los efectos del calor del molde, de suerte que
evitan la evaporacién répida del 1liquido de los nuevos glébulos
o partes de gldébulos que se les roci{a eneima. Al ocurrir ésto,
se llega finalmente a una condicidén en que los gldbulos rocia-
dos fluyen Juntos’haéta formar una superficle relastivamente 11i-
sa, que ya no es adecuada péra la produccidn de piezgs fundidas
largas libres de defectoes, por fuerza centrifuga, de conformi-
ded c9n §1 presente invento. A

| Se ha hallado que el espesor medio de una capa de

esta compesfc£6n puede variar en le escala de unos 0.05 a 2.0 mm.;
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qﬁe el promedio de protuberancias podré varisr de 4 & 50 pof cm;,
midiendo en cualguier direceidn sobre la superficie de la capa,

v que la altura media dé las prdtuherancias sobre el drea alre-
dedor podrd variar entre 0,025 y 1.25 mm. £n cuento a la-aspe-
reza de la c&pa, en otras palabras, se la podrd comparar o podrd
estar dentrOtda la egcala de papel o telas abresivos No. 24 2 No,
240,

Podré variasrse algo el espesor de la capa y el gra-
do de aspereze, dentro de ciertos 1fmites, regulendo las condi-
cionee del vaciado, como por ejemplo, el método particular de
vaciado centrffugo.que se use. Aef, cuandose usa esta cepe com
el método particular de vaciado centrifugo en que se descansa

principalmente en la accidn de la fuerza centri{fuga para distri-

~ buir el metal fundido longitudinalmente al molde, podrédn usarse

las siguientes escalas:-~ espesor medio de aproximadamente 0.25
a2 mm;, 4 g 20 protuberancias por cm. midiendo en cualquier di-
reccidn sobre la superficie de la capa, prefiriéndese de 8 a 10
protubersnciag por cm., y una altura media de protuberancias de
aproximadamsntg G.125 a 1.25-mm., siendo la aspereza de un orden
en la escals del papel abrasivo del Ne, 24 sl N?., 100 y preferen-
temente dentro de la escala del W¢; 40 a ﬁﬂ. 60, Por otra par-
te, en la forma particular de vaciado centrf{fugo en que se entre-
ga el metal fundido msdiante una cansl de colada que recula a lo
largo del molde, se ha hallado que esta capa podrd ser més del-
gads y con aspereza de un orden menor, sin perjuicioc de que rine
de siempre resultédos satisfactorios.

, 'anﬁa'composicién, con las mencionadas proporcio~
nss,iﬁfbduﬁé?ﬁna cepa que ge adhiere bien sobre s{ mism y sobre

el molde, ¥y que sin embargo es bastante frdgil como para gque, al
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fin del vaciedo, no se adhieran sus particulas entre ellas ni
sobre ei molde a tal punto que e storben la fécil extraccidén de
la pieza fundida del molde, Esta capa de revéstimiento parece
que.es més frégll despuds del vaciado que entes. A este respec-
to, hemos visto gue, a pesar de e sa fragilidaed, dicha cepa re-
siste muy bien la accién de arrastre que ejerce el torrente de
metal fundido en el momento del vaciado en el molde; y ademis,
lss protuberancias de la superficie dspera del revestimiento

agarran sfectivamente le masa fundida y dirigen su movimiento,

'sin sufrir trituraciédn. Tenemos entendido que es completamente

nuevo en este arte usar una cspa de esta naturaleza en los mol-
des permanentes de metsl usados pare el vaciado centr{fugo. Or-
dinariamente no podr{a egperarse que una capa de eata clage ac~
tuara de la manera descrita, y se cree que esta accidn se debe
al hechods gque las fuerzas ejercidas por el metal fundido sobre
la capa son en realidad de un orden méé‘bajo que el que ge supo-
nia en esta arte, Debe notarse¢'también que la fragilidad puede
ser alterada y regulada variendo la proporcidén de bentonita en
la composicién de revestimiento. ,

Una capa de esta composicidén es temporal, y ge a-
plica al molde antes de cada operacidn de vaciado. Despuds de
aplicar la capa podré manejarse el molde revestido pera reviéar-
‘lo, splicarle otra capa, y(o) llsvarlo al depdsito, segin se re-
quiera, sin gue se afecien sus condiciones para nuevo uso. Des~-
pués de retirarse la pieza fundids, podréd quitarse del molde 1la
capa Qe revestimiento con facilidad, debidc a su fragilidad, usan-
dq'dn cepillo de alambre y(o) un chorroc de aire cbmprimido, 8
fin de preparar fédcilmente el molde para la nueva-operacién de

vaclado,
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Aparte de las otras ventagas del uso de egta capa
delgada particular de composiecidn, su principal ventaja y éu im-
portancia consisten en que provee a la vez una barrera térmica
momenténea y uns supefficie expuesta-con aspereza regulads para
que ejerza la requerida traccidn y agarre instanténeamente la ma-
sa de metal fundido a fin de que particiﬁe en el movimiento rota-_
torio del molde, sin que pueda resbalar el metal sobre la super-
ficie del molde longitudinalmente, de modo intermitente y con
excesiva rapidez, y sin que se forme un borde delantero en extre-
mo delgado y discontinuo; y la accién de la barrers térmica pro-
vee también una detencidn del flujo de calor hecia el molde, a-
segurando de esta manera la fusidn completa del metal del borde
delgntero y de la superficie e;terna con la masa de metal fundi-
doique les sigue a medida gque se propaga el vaciado dentro del
molde, a la vez que se maentiene la rapidez general de solidifi-
cacidén de la pieza fundida, virtuaslmente igual a la que se ohtie-
ne con un molde descubierto de ﬁstal. E]l espesor y la aspereza
de la capas se afectan con las acreciones sucesivas a medida gue
se va formando el revestimientode rocfo; ‘

Podrén usarse otras composiciones variadas para a-
plicar el invento y obtener una capa delgada refractaria que po-
gea, cuando se la roc{a sobre el molde, la mencidﬁada accidn de
barrera térmica y la superficie déspera requeridaipera la t?ac-
cién, Por ejemplo, aunque el polvo de sf{lice es satisfactorio

como ingrediente refractario, porque es sbundante y produce,

cuando se le aplica segineste invento, la resistencia necesaria

contra el calor y suficiente porosidad para proveer la requeri-

da sceién de barrsra térmica, podrédn usarse también otros mate-

riales pefrdctarios como, por ejemplo, los 6xidos de aluminio,

’
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magneglo, berilib, zirsonio, cromo,\etc. Como hemos dicho ysa,

la bentonita ha demostrado ser un aglutinante sattsfactorio, por-
que no sdloc es un agente de unién para las paftf&ulas de materis
refractaria en el revestimiento sino también un agente de.suspbn—
sién para las partfculas suspendidas en el medio lfquido porta-
dor uasado al pulverizar la composicidn en el molde, Pero también
podrén usarse otros agehtes aglutinantes con tal que sean bastan-
te adhesivos y‘creen en la capa 4spera sufieieﬁte resisteneiq
contra las fuerzas de la carge del metal vaclado, y que a la

vez aseggrén blen la capa en el metal del molde, debiendo ser
egtos agentes asimismo bastante refractarios y estar libres de
1ngred1§ntea que tiendan a formar gases durante el vacia@o. Ade-
méds, aunque el agua es un buen vehfculgbara los ingredientes sé-
lidos de la suspensidn, podrédn usarse igualmente otroes 1fquidos
en reemplazo,

Para que gé pueda comprender més claremente el in-
vento, haremos referencia & los plenos anexos, que muestran uﬁ
eparato preferido para lsa aplicﬁcién de una forma del invento,

y muestran también un revestimienio adecuado para producir tu-
bos de fundicidn de acuerdo con el invento; En los plenos:

La figura 1 es uniiagrama de alzada lateral del
aparato, con algunas'partea en seccidn;

La figura 2 es un corte transversal hecho en la
1{nea 2-é de la figura 1;

La’rigura 3 muestra en perspectiva un corte del
extremo dereche del molde de la.figura 1, con el mecanismo de
vﬁciér degcargando el metal fundido en el molde; y muestra tam-

bién el mods como amctda la capa del molde para dirigir el flu-

_JthEciafhdéIante del metal fundido dentro del molde;
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La figure 4 es un'diagraﬁa de plano a escale mayor,
¥y muestra la superficie de 12 capa de revestimiento mejorada;

La figure S muestra un diagrama en corte de secéién
de le capa, hecho en la linea 5-5 de la figura 4;

La figure 6 es una vista fotogréfica a escala mayor‘
de ‘la superficie de una capa heche segiun este invento; y

La figura 7 es .otra vista fotografica a escals ma-
yor de un corte de geccidén de la capas de la figura 6.

Como una ilustracidn perticular del invento, pass-
mos a -describirlo con referencia al método'de vaciado centrifu-
g0 segin el cual depende primsriemente de la fuerza centr{fuga
la distribucién del metal que se descarga longitudinalmente al
ﬁoide, 0 en otras palabras, segén.el cual se usa un vaciado no
retroactivo. Segdn esta formes del invento, se le pédré aplicar
fédcilmente usandc un molde cilindrico 10 soportado horizdntal-
menté gobre dos juegos de rodillos 11 en la rormh ya_conocida.
Los dos rodillos alineados 11 a cada lado del molde 10 van mon-
tados en el eje 12 amufionado en los cojinetes 13 de las vigas
14, #stas vigas podrén tenderse enel piso 15 como base para to- -
do el sparato, Puede ponerse en el extremo saliente de un eje
11 une polea 16, o su equivalente, conectada a un.motor, pars
mover el eje y hacer girar el molde. En la superficie externa
del molde se proveen unas ranuras anulares como vias para los
rodillos 11, que evitan que el molde se desplace longitudinal-
mente, En los exﬁremos del énima 18 del molde se formen unos
ensanchamientos 19 para las plenchasde extremo 20, que se suje-
ten por los tornillos de presiéy2l atornillados en la pared del
molde,

Puede aplicarse la composicidn de capa descrita ro-
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cidndola sobre la superficie interna del molde 10 con el apara-
to 22 ilustredo a la izquierda de la figurs 1. El rociador 22
va montado en un carro 23 cuyas ruedas 24 ruedan sobre los rie-

les 25, de modo que el carro podré viajar de un extremo al otro

~ del molde 10, ILos risles 25 estdn alineados con el molde y se

tienden sobre las durmientes 26 eﬁ el piso 15. En el carro 2%
se monte un receptéculc 27 para la composicidén de capa. E1l mo-
tor eléctrico 28 montado en el recepticulo 27 sirve para mover
un agitador dentro del feceptédulo ¥ una bomba, para agitar el
contenido del receptéculo ¥ pera hacer eimlar le suspensidn por
los tubos 29 y 30 en le lenza 31 hacia el rociador 32 del extre-
mo exterior. Se sujeta de tal modo la lanza 31 en el carro 23,
que él rodar el carro de un lado Q otro en los rieles 25 haré
que viaje el rocisdor de un extremo a otro en la dnime 18, para-
lelamente a la li{nea de ele del molde,., De prefereﬁeia se cuel-~
ga la lanza de unos ganchos'§3 de modo que se ia pueda regular
verticalmente pars variar la distancia entre la boquilla rocia-
dora y 1la superficie interior del molde, o para regular la boqui-
l1la de modo que puedes rociar en meldes de varigdps diémetros.
El carro 23 viafa hacia ydesde el molde mcvidoipor un véstago
de émbolo 34, que tiene un extremo conectado al carro por el
brazo %5 y el otro extremo conectado al émbolo que juega en un
cilindro %36 que va montado jJunto a unoc de los rieles 25.

Con un rociador de esta clase puede roeciarse la
eomposicién de capa sobre la superficie interna del molde movien-

do el rociador 32 en vaivén a todo el largo de la cavidad del

~ molde caliente en rotacidn, usando tantas carreras de vaivén

como requieran el espesor y aspereza de la capa para determina-

das condiciones de vaciado. FPor 37 se indica en las figuras 4
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¥ 5 una capz que se ha visto es satisfactoria para fundir tubos
largos por el método dq vaciado centri{fugo del tipo no retroac-
tivo, estando aumentads esta vista como diez veces sobre el ori-
61na1; Como se ve en estas Tiguras, las protuberanc;as 28 estdn
espaciadas unas de otras por los rebajos 39, y son de tamefio y
forma més o menos irregulares; y se unen con una base continua
40 gue cubre tbda la ecara interna del molde, sirviendo as{ de
aislador térmico que protege al molde contra el flujo del calor
del metal fundido vaciado en el molde. Ctra capa satisfactoria
para este objgto es la capa qus se ve en la fotograffa de las
figuras é 2 ?, estando aumentada la vista de la figura 6 diez
veces, y la v;sta de la figura 7 veimte veces sobre el originsail.
Despu¢s (e apliéar la capa en la cara interna del
molde, ae.fijen las planchas de extremo 2C en los ensanchamien-
tos 19 mediesnte los tornillos de presidn 21. Antes de colocar
lgg planchas de extremo se les pone una capa protectora, de pre-
ferencia igual a la que dejamos descrita. Se vacla la cargé ge
metal fundido por un extremo del molde en rotacién, mediante el
disposit1v6 de colada 41, quebuede ser un cucharén comin de fun-
didor, un horno de induccidn, o simplemente un receptéculo para
el metal fundido, como se ve en los planos. £1 dispositivo de
colada 41 tisne un pico 42 hecho yhrregladc de modo gue entra
por un extremo del molde a través de la abertura sentral 23 de
la plancha.adyacente'de extremo 20, cuando se vacia la carga.
Se monta el dispositivo de colada 41 en un carro 44 provisto de
ruedas 4% que correpkbre los rieles 46, de modo que el disposi-
tivo_ae mueve con facilidad desde y hacia 8su posicidn de vacié-
do,

‘Cuando se vacla 1la carga con adecuada rapidez en

e ]
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el molde, la capa refractaria delgada previamente rociada en el
molde, ¥y gue ejerce una accién de barrera térmica regulada y tie-
ne una superficis dspera controlada, degempefiar4 todas las fun-

ciones anfes desceriteas en detalle y modificaréd el vaciado corre-

lativamente, de suerte que haré posible el vacispycentrifugo de

 un cuérpo tubular largo, en un molde permenente de metal, que-

dando.dichovcuarpo con el metal completamente fusionado en todas
sus paredes,ylibre de huecos de alfiler, repliegues y flujos de
resfrio en ls superficie o porcién externa. Aun cuando la supsr-
ficlie externa de las plezas fundidas de conformidad éon este in-
vento conservan casi 1la misma aspereza de la capa de molde em- |
pleada en l2 fundicidn, esa aspereza no es un defecto para los
tubos destinados a mnéhos usos. .Sin embargo, cuanda se requie-
re una superficie externa més lisa bastard mecanizar el tubo has-

ta el grado deseado para eliminarle las aspereza que le hays deja-

- do la operacidn de vaciado.

20

El modo de aplicar este vaciado mejorado del pre-
sente invento al métodc particular de;vaciado'centrifugo que
implica el tipo retroactivo de vaciado, o en reculada, sgerd fé-
cilmente comprendido por los entendidos en este arte, en vista
de laz descripeciébn qué precede, asi es que omitimos la ilustra-

cidn de dicho método.

AR O R T S SR A

zxze N O T A maze=

Los puntos de invencién propia, no nuéva, pero no

establecida, practicada, ni divulgadsen Eepafia, que se presen-

tan para que sean objeto de esta Pstente de Introduccidn, son

los siguientes:

% s e
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12, En el método de hacer fundiciones tubulares de
metal centrifugemente en un molde de metal permenente, la me jora
que consisté'en calenter el molde; en rociar sobre la superfiecle

interns del molde une suspensién l{quida de un materiel refrac-

tario en polvo y un aglutinante para formar por incrementos una

capa aisladoras que tiene una multipliciddd de protuberancies es-
paciadas en la cara interna, en soportar en poaiciGﬁ virtualmen-
te horizontal dicho molde y en hacer que gire el molde sobrs su
ele iongitudinal; y en vaciar metal fundido en el molde para gue
la “traccién de las protuberancias sobre el metal fundido sirva
para acelerar el agarre del metal fundido:y gue gife con 8l mol-
de, y para retardar 61 flujo del metal fundido loﬁgitudinalmen-‘
te alvmolde, ejereiendo a la vez una accién de barrera térmica

gue mentiene el borde delantero del metal en su temperatura de

fusién con la masa de metal fundido que fluye subsiguientemente

por encima de é1.

’

2¢, El método de hacer piezas tubulares de metsl
centr{fugamente en un molde dermetallpermanente,‘segﬁn el punto
19;, en el cual se calienta el molde a temperaturs de 120 a 4300
¢ mientras se rocfa en la'superficie interna del molde caliente
uné suspensién acuosa de un materiasl refractario en polvo ¥ un
aglutinante peres formar por 1ncremenfos sobre &1 una cape aisla-
dora compuests de una multiplicidad de protuberanci;s espacia-
das en la phra 1nterna;

30, El método de fundir centr{fugamente cuerpos
tubulares de metel en un molde de.metal permanente segin el pun-
tp 12, o 22,, en el que se aplica la capa mediante un disposi-
tivo canféarfera en vaivén relative a todo el largo del interior

delAmolde, mientras se descarga desde dicho dispositivo una sus-
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pensién.acuosa de un materiel refractario en polvo yfun agluti-
nente. '

49, El1 método de producir piezas fundidas tudula-
res de metal centrifugamente en un molde de metal permanente,
gegin cualquiera de los puntos 1?2, a %%., en que dicha capa tie-
ne un espesor medio de 0,05 a 2,0 mm,, y tiene una superficie
éspera exm uesta dentro de la escala del papel o tela abrasivos
Ne. 24 a n?. 240, | -

50, E1 métodode producir piezas fundidas tubula-

res de metal centrﬁfugamante en un molde de metsal permauente,

segin cualquiera de los puntos 19; a 49.,:en que dicha capa &fs«
ladora tiens en la carae expuesta una mnltiplicidad de protuberan~
cias cuyé nimero en promedio, midiendo en cualquier direccidén
sobre la cara de ls capa, es de 4 & 50 por cﬁ. lineel; teniendo
las proﬂuberancias une eltura media en ia escala de 0,025 a 1.25
mm; bobre'él resto de la cepa en derredor. |
6¢, El métodode producir piezas fundidas tubula-

res de metal centrffugamentq en un molde de metal permenente,
segin cualquiera de los puntos 1?. a 3%2,, en el gue, cuando de-'
be wvaciarse el metal fﬁndido por un punto relativamente fijo
longitudinalmente al molde, diche capa aisladora tiene un espe-
sor medio de 0;25 a 2,0 mm;, y tiene en la cara expuesta una
multiplicidad de protuberancias cuyo nidmero medio, midiendo en
cualquier direccién sobre la cara de la capa, es de 4 a 20 por
cm; teniendo l;s protuberaneias una alturs media en la escals
de 0,125 a 1.25 mm; gobre el resto de la capa en derredor.

} 22, E1 método de producir plezas fundidas tubula-

res de metdl centrifugamente en un molde de metal rermenente,

?béﬁn*cuiiquiera de los puntos 12, a 62,, en qué‘ee forma dicha



10

20

ﬁ/LfL;f'

capa ﬁaaﬁdﬁ uﬁa;suspensién acuoea'de'ﬁariné o polvo de sflice
¥ bentonita.

ge. E1 método 4e producir piezas fundidas tubula-
‘res de metal centr{fugamente en un mqlde’de‘metal permanente,
segin el punto 7?., en el que se hace dicha capa de una suspen-
sién acuosa de polvo de sflice y bentonita, en las proporcio-
nes de 500 a 1006 gramoé de polvo de sflice y de 10 a 40 gramos
de bentonite, por litro de agua. A

9¢, El método de producir piezas fundidas tubuls-
res de metal centrifugemente en un molde cilfndrico de metal,
virtuelmente como se ha descrito conm rateréncia a los planos que
se~acompaﬁan.‘ |

| 102, Un molde de metél permenente pera vaciedo cen-

trffugb; provisto de una capa interne aisladora formads seghn el
método reivindicasd por cualquiara dé los puntos 1t., a 9ﬁ;

11¢, Un método de producir piezas coladas centrf-
fugemente, |

Tal y como 89 ha descrito en la Mbmonm‘que antece-~
de, 11ustrado en el dibujo que se acompaﬁa ¥y para los fines que

se han- especificado.

- . Esta msmoria ¢onsta de veinte hojas eeaxitas a méqui-
na pbriuna.aola»cara.

Madrid a - 23 MAR 1946

o et F
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