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"UN PROCEDIMIENTO DZ HACZR CBJET0S ANULARES DE FULDICION GRIS™
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Bste invento se refiere a la fundicidn centr{-
fuga de tubos y articulos similares;

La fundicidn centrifuga es hoy el procedimien-
to aceptado para producir tubos de hierro fundido del tipo
conocido como tubo de presidn. En los Zstados Unidos la mayo-
rfa de los tubos de hierro fundide de este tipo se fabrica
con arreglo &l procedimiento de fundicion centr{fugo de

Delavaud, que implica el uso de moldes giratorios refrigerados
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por agua., Bl tubo as{ fundido, al quitarlo de los moldes
tiene la superficie endurecida caracteri{stica gue se encuern~-
tra en las plezas de fundicidn producidas en moldes permansn-
tes o de enfriamienxo; La estructura del metal en la superfi-
cle de la pieza fundida es esencislmente la del hierro fundi-
do blanco, gque tiene todo el carbono en forma combinada o en
una microestructura de perlita-cementita sin apreciable can-
tidad de grafito libre; Por la dureza y por lo guebradizo de
la superficie, es la prdctica habitusl recocsr el tubo. Esia
e8 una operacidn lenta y costosa; Too e los objetos princi-
pales del invento es ofrecer un procedimiento de fundir cemn~
tr{fugemente tubos de hierre y articulos similares en moldes
de metal gue producen tubes que no necesitan recocido;
Sigue al procadimiento de Delavaud en importan-
cia comercial en los Estados Unidos el procedimiento de fundix
en moldes centrifugos provistos de un forro de arena o re-
fradtario. Los tubos fabricados de sste modo no necesitan re-
cocldo, paro el procedimiento tiene muehés dosventajas en
comparacidn con la fuundioidn centr{fuga en moldes permanentes,
Los forros de arena o refractarios necesitan renovarse o
reemplazarse constantemente, lo cnal no sdlo es una operacicn
costosa en s{ misms, sino que ademds retrasa la produceidn o
necsaita disponer de un mayor numero de moldes de repuesto
para permitir la rencvacion de un juego de ellos mientras se
realiza la fundicion en el otro; Un objetc de este invente
es ofrecer un procedimiento de fundicidn centrifnga que evita
el uso de moldes de forros de arena o refractarios, pero gue

produce tubcs de hierr® gris que noc tisnen que recocerse
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después de la fundicidn con lo cual ss superan las principales
desventajas de cada uno ds los 4¢s procsdimisatos principales
de fundicidn de tubos, usados ¢n el dfa de hoy.

Diro objeto sl invento es oirecexr un mdtodo da
fundicidn centri{fuga de los tubos mda sencillo y rdpido que todos
los métodos comsroialmente practicables discurrides hasta ahora;

Segin el invento, el hierro fundido se intro-

duce en un melde psrmanente, tal como un molde de hierro de

~dos partes, dispussto para girar a velocidad adecusada alre~

dedor de su eje longltudinal para distriduir el hisrro alrede~
dor de la periferia del melde, y la pieza Fundida se quita

del molde virtualmente en el momento en qus se ha solidifica-
do lo bastante para conservar su forma;“SQ ha descubicrto por
el presente invento que el momento de quitar del molde la
pleza fundida es altamente crftico en su relacidn con la tempe-
ratura de dicha pleza y gue, por el debido control de este

factor critico es posible hacer 1o que en realidad es una

‘fundicidn sin refrigeracidn en un molde gque ordinariamente

se llama molde pormanente o de refrigeracidmn, Al realizar el
invento el molde no se refrigera con agua ocomo en el procedi-
miento de Delavaund y otros; tampoco se forra de arema u otros
materiales refractarios moldeados como proponfan los quse bus-
can una fundicida ne endurecida que no tenga que ser recocida,
Sin embargo, es realmente posible producir piezas de fuundi~ '
cion no endurecidas en los llamados moldes 4s refrigeracidn
por el sencillc pero aficaz medio de seleccionar ua tipo de
molde que permita la répida extraccicn de 12 pieza fundida

v la realizacidn de esta extraccidn en el preciso momento en
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que la pieza fundida se ha solidificade lo bastante para con-
servar su forma;

Tensmos noticlas de que se han propuesto con
anterioridad moldes de dos partes para le fundiocidn centrifuga,
aungus no sabemos de ninguno gque haya resultado practicable,
También sabemos que se ha propueste fundir tubos en moldes sin
refrigeracidn y que se ha indicado qus serfa posible controlar
el enfriamiento en un molde permanente de mansra que se produ-
jera_un tubo que no necesitara recqcido; No tenemos noticias
de que se haya podido nunca conseguir este resultado deseado.
Sin embargo, la soluoidn practica real del problema estd,
no en intentar el control del enfriamiento en el meolde, sino
més bien en controlar el tiempo de extraer del molde la pieza
fundida; Esta solucidn no sdlo hace totalmente practicable
producir tubos de hierro de.fufdicicn gris en moldes de hie-
rro sin recocldo, sino que da por resultado la aceleracidn del
migmo procedimiento de fundicidn; Por ejemplo, &l hacer un
tubo de hierro fundido de seccldn de 175 mm de didmetro, y de
1,52 metros de large, que pese 35 kg, teda la operacicn de
fundicion se puede realizar en tan poco tismpo como 10 segun=-
dos, y el tubo pusde ustar en el bastidor de enfriamiento &5
segundos mds tarde, lo cual incluye el tiempo para mover el
molde al luger de apertura, abrirle, levantar el tube y de~
Jerlo en su bastidor, Asf el molde queda listo para su nusevo
uso oasi inmediate.

Pueden usarse machos de metal o de arena seca
en los extremos dsl molde al fabricar tubos de presidn y de

suelo que tiens:n extremos en espiga y cubo. Para proteger la
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superficie del molde e impedir que el metal fundido se adhie~
ra & 61, se deposita en el molde una sustancia “inerte™ o no
fundente, finamente pulverizada, &1 girar el molde esta sustan-
cia en polve se distribuys mds o menos uniformemente sobre la
superficle interior dsl molde; Cuando el polvo se coloca direc~
tamente en sl molde, el metél que entra lo arrastra en el puuto
en que ol metal tocal el mclde; Para vencer esta dificultad,

se coloca una hornada de polvo en el extremo de 1la artesa, y
cuando el kisrro corre por la artesa empuja dicha hornads por
delante, distribuyendo el polvo al hacerlo; Este polve puede
contener como un 15% de carbono, con preferencia en forma de

grafito y comc un 85% de material inerte o no fundente, tal

como alumina, silicato aluminioco, 6xido magnésico, silicato

magnésico o combinaciones de los mismos, siendo tedos los
polves &8 un grado de 100~-200 mallas. Aunque se prefiere em-
plear 16% de carbone y 85% de alumina u otro material inerte,
esta proporcidn puede variar un tanto; Bn la mayor{a de las
condiciones se obtisnen resultados dptimos empleando como de
un 10% & un 207 de earbono;

La velecidad de rotacicon del molde mientras se
vierte el metal es con prefersncia de unas 700 r;p;m. la ope-
racidn de verterle, tratdndose de un tubo de 35 a 45 kg. reguie-
re aproximadamente 3 segundos, distribuyenio as{ rdpidamente
el hierro para una solificacidn en el molde virtualmente ins-
tantdnea y siuultdnea, 84 se quiere, la velccidad de rotacidn
misntras se vierte sl metal puefe ser més baja, por ejemplo,
606 r;p;m; Bn eoste caso es pr=oferibls aumentar la velocidad

de rotacion immediatamente despuds de verter el metal'por
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ejemplo a 800 r;p;m; Tan pronto como sl metal se ha selidifi-
cado lo suficiente para conservar au formea (unes 10 segundos
despuds del comlenzo de lz operacidn de fuandicidn) las mita-
des del molde se separan y la pieza fundida se guita rdpida-
mente. 81 la fundicidn se quita mientras estd a tsmperatura

de entre €152C y unos 1;15090, lz pleza fundida resultants
tendrd virtualmente t0do el carbono en la forma de perlita

¥y srafito, de modo que el recocido serd innecesario, La tem-
peratura media y preferida de la pleza fundida al guitarla

del molde es de unos 98596; No se intenta segin el invento
controlar la temperatura del molds per calentamiento o enfria-
miento, salvo el calentamiento gue oourre por razén del calor
contenido en el metal fundido como fundiocidn. El molde puede,
en el primer ocasc, estar a la temperatura ambiente, pero

lusgo no es necesario ni deseaﬁle enfriarlo hasta dicha tempe-
ratura antes de realizar en 61 uma subsiguiente operacidn

de fundicidn, Ordinariamente la temperatura del molde no debe
ser apreoiablemente mayor de 4262C cuando el metal se funde,

La tsmperatura del hierro al fundirio puesde
variar desds 1;371 a 1;39890, auaque tambidn pueden emplearse
otras tamperaturas adecuadas para verter el metal, Esto no es
un detalle del presente invento y se menciona aquf{ sencilla~
mente en gracia a lo completo de la descripcicn.

Una vez gue las pilezas fundidas se han coloca-
do en el bastidor de enfriamiente se dejan enfriar lentamente
rara producir una estructura de hierroc de fundicidm gris sin
recocido.

Bsta soliocitud que corresponde & la presentada
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en los Estados Unidos de América el 3 de agosto de 1943,
bajo el numero 497,223, se acoge a los beneficlos del arti-

culo 51 del vigente Bstatuto sobre Propisdad Industrial,

Los puntos de invencidn propla y nueva que ss
presentan pera gue sean objeto de esta Patente de Invencidn
en Espafia, por VEINTR afios, son los siguientes:

19; = Un procedimiento de hacer objetos de
hierro fundido gris anulares, caracterizade porque se intro-
duce en un molde de metal no aislado hierrc fundido capaz de
transformarse en hlerroc gris en enfriamiento lento, hacer
girar el molde sobre su eje longitudinal para distribuir ré-
pldamenta el hierro en una capa delgada alrededor de la peri-
feria del molde para la solidificacidén virtualmente instan-
tdnea y simultdnea en todo el molde y quitar la pieza fundida
del molde virtualmente en el momento en gue sl hierro se ha
solidificado lo bastante para conservar su forma y producir
gl enfriarse lentamente una pieza de fun:dicion gue tiene vir=-
tualmente todo el carbono en forma de perlita y grafito.

22, = Un proosdimiento de hacer tubos de hie~

- rro fundido gris en un molde de metal nc alslado sin subsi-

gulente recoci&o, caragterizado por introducir hierre fundido
que puede transformarge en hierro gris al enfriarse lentaments
en un molde giratorio de metal no aislado para distribuir rdpi-

damente el hierro, en una capa delgada alredsdor de la periferia
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del molde para la solidificacidn virtualmente instantdnea y
simultdnes -en todo el molde, quitar la pleza fundida del mol~
de virtualmente on el momento en gque el hierro ss ha solidifi-
cado lo bastante para conservar su forma y enfriar la pieza
fundida al aire.

39; = Un procedimiento de hacer objetos anula-
res de hierrc fundido gris, caractsrizado por introducir hie-
rro fundide capaz de transformarse en hierrc gris sl enfriarse
lentanente en un molde de hierro hendido y no ailslado que gira
a velocidad suficiente pera distribuir rdpidamsnte el hierro
en una capa delgada alrededor de la periferia del molde para
la solidificacidn virtualmente instantdnea y simultfnea en
todo el molde, abrir dcte viritualmente en el momento en gue
el hierro se ha solidificado lo bastzants para conservar su
forma y quitar inmediatémente dsspués la pleza fundida del
molde,

49; - Un procedimisnto segin se reivindica en
los puntos 1¢, 8¢ & Z9, caracterizado por el hscho de que un
polvo que se compone predominantemznte de material no fuandente
se introduce en el molde antes que ol hierro fundide,

59; - Un procedimisnto de hac=zr objetos anula-
res de fuadicion gris. _

T8l y como se ha descrito en la Memoria que

antecede, y con los fines que se han especificado.
Bats Mo~
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moria consta de ocho hejas y la presente, escritas por una

14 MAY. BA7
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Albenc gr Cizeburu

gola cara,

Madriad,
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