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EXTRACTQO DE LA DESCRIPCION

Se describe aqui un catalizador perfecciomado I

.

para hacer hierro fundido grafitico esferoidal, presentando ;

el catalizador de forma de un bloque macizo, impenetrable

Ul

¥y quebradizo, pero separado de una plancha que posee un
diseffo predeterminado de perforaciones o entalladuras,

a modo de una rejilla, a lo largo de por lo nenos ﬁna su- . ;
perficie de tal plancha. E1 blogue esté précticameﬁte'exena

to de segregacién y de 6xido en su interior; el grueso de

o macs S s aa o a oo

10 este bloque se aumenta por_enci@a de lo que era posible
en la técnica anterior enm condiéiép de fundicién, estando’
éin'embargo libre de segregaci6ﬁ._E1 wétodo para realizar
eéte-bloque comprende: vaciér el catalizador fundido en S f
unos recipientes poco.profundos_y cérrados,~brésénﬁandorw

15 la cubierta de tales recipienfes un dibujo en forma de
nervaduras o. proyecciones, cooperaﬁdqﬁla.cubierfa y el re- s
cipiente para definir una configuracidn seleccionada pafa |
una plancha de fundicién. El producto fundido resultante
se puede romper manual o autométiéamente a lo larso de

20 cualquier mbdulo deseado, definido por dicho diseﬁo'en.
forma de rejilla, pare adaptarse a'diversas aplicaciones
en la fundicidn, particularmente utilizando el t#atamien—

ntp de nodularizacién en molde. Este Qltimo método.consisﬁe.
en'sitﬁar un catalizador de nodularizacién en un esconce

25 o cimara de reaccidn &efinidé-déntro dél sistema de entrada
de un molde, tanto si esté construido en arena ligada como

e

8i lo estd en refractario prefabricado.

) .  ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Desde hace aproximadamente 27 &fios, ha venido

30 avanzando notoriamente la facultad de nodularizar el hierro
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dentro del molde. Todas las técnicas referidas gi proceso
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fundido, desde que s8e supo que el magnesio, los metales
de tierras raras, el calecio o suslaleaciones (qué en ade-
lante denominaremos aqul "la aleacién"),acondicionan fia-
blemente un hierrd fundido oargédo para formar un érafito
nodular al solidificarse. Desdé ¢ntonces, la técnica ha
progresado desde (a) afiadir la dleacibn a la carga de
hierro fundido que se encontraba en el caldero ée éolada,
por métodos tales como introdubcién, inmersién o tébﬁica
de "sandwich", hasta (b) aﬁadir;la aleacién a la cargaA
fundida en una corriente inmediéﬁamente antes de entrar en
el molde, y finalmente (c) afiadir 1a aleacién en una por-
cidn del sistema de entrada al molde.. : |

| ELl priuwitivo uso de éﬁadirlla aleacién a una
porcibén del sistema de entréda éi mol&g se ha desgarrollado
particularmente con respecto a la inoculacibén, una forma
dg acondicionar el hiefro}fun@idb y el hierro nogglﬁr'que
no solamente ha constituido‘uﬁ §recedenté} sino que ha

demostrado que se puede efectuar la noduiarizaciéﬁ“total

dentro del molde han venido presentando uns caracteristica
comfin, & seber: la aleacién se ha introducido en forma

particulada o en polvo, o en forma de un compactd'hecho

\cpn granos o polvo. La aleacién particulada (1) se iﬁtro-:

ducia en unos recipientes graduados que vertian dentro de

una cémara de reaccidén definida en un molde de arena o

(2) se premoldeaba la aleacién en forma particulada dentro - {

de una suspensién de espuma definidora del sistema de en-

trada, o (3) se situaba una forma previamente hecha compacta i

o extruida de 2leacibn particuléda de magnesio, en el

sistema de entrada, solamente en contacto con una superficie :

ol
Lt
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de soporte. Este ultimo sistema s6lo ha tenido una exis-
tencia conceptual; no se ha utilizado hasta el momento de
una forma practica.

Esta progresion de la tecnologia ha dado como
resultado un uso mas acorde del magnesio o0 de otros agentes
de nodularizacién con las necesidades de la fusidon o vaciado
especifico, ha eliminado los efectos debilitadores asociédos
al empleo de la aleacidén, ha eliminado el problema de las
Ilamaradas y otros problemas ambientales, y ha contribuido
a reducir los costos. Sin embargo, permanece todavia la po-
sibilidad de (a) defectos en el moldeado resultantes de
la falta de disolucidon o de la mezcla no uniforme del agente
nodularizador particulado que haya flotado o haya sido
arrastrado a la cavidad (b) una segregacién variable de la
aleacidén o un régimen variable de solubilidad que cause una
variacion metalurgica en elyyacigdo, (c) un gasto innecesa-
rio de material resultante déla expansién del volumen del
sistema de entrada para ajustarse a la materia particulada,
(d) la iIncapacidad de dar exactamente con la cantidad mi-

nima de magnesio para obtener una nodularizacion completa

SOom = e

- -

T

- -

1

o parcial, (e) defectos de escoria en el vaciado resultantes j

de la mayor oxidacién de superficie del agente seleccionado
de nodularizacién empleado en la forma particulada, (F)
la incapacidad de sacar la aleaci6on de los moldes no ver-
tidos, deteriorandose asi las propiedades de moldeo de la
mezcla de arena en dichos moldes no vertidos. n

Incluso si se emplea el agente nodularizador
en un bastidor de colada muy elemental, antes de triturarse
y reducirse a una forma particulada o pulverulenta, este

bastidor de colada no cubriria los objetivos de esta in-

3
¥

1=u [T]
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vencidn porque (a) no se ajustarf a la diversidad de
tamsafios y cantidades requeridas de diferentes aplicacibnes
de moldeo sin revestir una de tales'aplicaciones especifi-
cas, (b) el bastidor de colada no esté usualmente hechp'y,
por consiguiente, no se puede cSnVertir despuds en un bas-
tidor angular que se pueda precisar para un régimen de -
solucién predeterminado, y (c) el bastidor de colade

no se ha podido por lo general.confeccionar en gfﬁesos su-
periores a 1,25 pulgada'(§1,75 mﬁ)»siﬁ-producirse una im-

portante segregaéién en el_intefior del bastidor de colada.

RESUMEN DE LA INVENCION '
\ ' Un primer objeto de esta invencidn es el de apor—
tar un catalizador nodularizador perfeccionado para.hacer
fundicién de hierro_como grafito esferoidal.
Otro objeto es el dezéportar catalizadores de
nodvlarizacién en forma de médﬁlos,:de manera que puedan
romperse manualmente en cuglquier configuracidén deseada de

blogue, constituyendo uno o més de tales mbédulos y facili-

2 ‘ * 3 * ]
tando asli el atender a las necesidades de una diversidad de

de agentes especificos de nodularizacién para cada‘éplica-

cién individual.

‘f\ Las caracteristicas espec{ficas relativas a los

citados objetos comprenden la a@ortacién de una plancha
maciza e impenetrable, con un dibujo en rejilla formado de
perforaciones o ranuras a lo largo de un lado por 10 menos

de la misma, plancha que serd particularmente quebradiza.

Otro objeto de esta ipvencién es el de disponer . .é

de un catalizzdoxr nodularizador compuesto principalmente

de una aleacién de magnesio, hierro y silicio, aleacién que

g, o A P T

1 3 0 e 40, v

R R R R

~ aplicaciones diferentes de moldeo, sin necesidad de disponer |

£

4
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se vaciara de preferencia en gruesos de 0,5 a 4 pulgadas
(1.,2? a 11,43 cm), sin que se produzca una segregacion
importante dentro del citado producto de fundicidn.

Otro objeto mas de esta invencidén es el de apor-
par un método perfeccionado para hacer catalizadores nodu-
larizadores, método que facilita el uso del producto dentro
del sistema de entrada al molde y logra ademas un régimen
de solucidn practicamente constante, conforme a los deseos
del operador.

Otro objeto de esta invencidén es el de aportar
un método perfeccionado para hacer un agente nodularizador
exento de posibilidad de trituraciéon, método que facilita
el uso del producto para el procedimiento por ''sandwich™,
inmersién, etc. También se puede utilizar el invento para
reducir las necesidades de trituracion y la generacién de

material de tamano insuficiente. .

EXPLICACION DE LOS PLANOS

La figura 1 es una vista en alzado, en corte,
de un molde util para producir el catalizador nodulariza-
dor de la presente invencion;

la figura 2 es una vista en planta de la cons-
truccién del molde representado en la figura 1;

la figura 3 es una vista en alzado y en corte,
practicamente esquematica, para un sistema de moldeo des-
tinado a hacer hierro fundido, utilizando un catalizador
de nodularizacién en premoldeo, segun las figuras 1 y 2;
Yy

la figura 4 es una vista en planta del sistema

de molde de la figura 3
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DESCRIPCION DETALLADA

] Segliin se ha representado en las figuras 1y 2,
una construccién preferida de un molde Gtil para chfec-
cionar un catalizador nodularizador, se compone dé uﬁﬁ’base
de moldeo en forma.de cuenco poco profundor(semimolde in-
ferior 10) y una cubierta plana (semimolde superior 11)-
adaptados para ajustar entre si, de modo Qque quede cervado
el interior del recipiente. El semimolde superior y el seni-
molde inferior estén constituidos cada uno de ellos en metal
y tienen un grueso suficieﬁte para proporcionar un grado
predeterminado de enfriamientO;a'ld carga dc¢ catalizador
fundido que ha de'sef introducido en e; molde cubierto. El
inferior 20 del semimolde inferibr estd definido bbr una su-
perficieiinferior plana en general 13 y una superficie
periférica continua vertical 14. La superficie 14 puede
presentar un ligero ahusamientb'para facilitar la extrac-
cibén del producto moldeado respecto al semimolde'inferior,'
de preferencia de 3 a 82, El semimolde superior tiene una
superficie interior plana 15 sensiblemente paralela a la
superficie inferior 13 del semimqlde infefior cuando la cu-
bierta se encuentra en posicidn de cierre, segin se ha

representado en la figura l. La superficie interior 15 esté

‘interrumpida por una pluralidad de nervaduras 16 proyectadas

hacia abajo y dispuestas en un dibujo predeterminado, como
se ha ilustrado més ciaramente en la figura 2. Cada une de
las nervaduras presentavunqs ladés oblicuos 16b que = unen
en un vértice 16a, el cual penetra o se proyecta al interior
de la cavidad definida por el semjmolde inferior hasta una

distancia que es aproximadamenté la‘mitad de la profundidad

definida por la cavidad en situacién cerrada. La distancia

o T IR S
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de proyeccibén o penetracibén 18 de cada uvna de las nerva-
duras esté destinada a_impfimir’una berforacién 0 linea
Eonstitutiva de ranura en la plancha resultante de cata-
lizador nodularizador vaciadb, de modq que la plencha pro-

5 ducide pueda partirse en un nGmero deseado de nddulos cons-
titutivos de dicho dibujo. El médulb se determine por‘ei
espacio entre las nervaduras en cada direccidn del producto
vaciado. De preferencia, se sélecciona el mbddulo de‘manera_
gque tenga unas dimensiones generglmente cuadradas. El mb-

10 dulo estéd concebido para ajustarseva la carga menbr o minima
de fundicién con la que hé de emplearse.el catalizador no-
dularizador. Como aplicacién préctica, la distancia 19 entre

- los vértices 16a de las nervaduras, tomada en una direccién,
¢s de aproximadamente 2 pulgadas (50,80 mm). EL grueso de’

15 la altura 17 del prbducto vaciado es de preferencia de entre
0,5 y 4,0 pulgadas (12,70-101,6 wm), siendo, pues, consi-
derablemente mayor que el grueso capaz de ser vaciado por
las técnicas anteriores, sin. que se produzéa una importante
segregacidn en el-interior}del‘producto vaciado. | ’

20 ~ Se puede disponer un ﬁedio 21 de entrada de fluido,
definiendo, por ejemplo, una boca en la cubie:té, por la

cual se puede verter una éarga fundida del catalizador no-

“dularizador. El1 catalizador nodularizador a que se refiere

la presente invencién esté esencialmente constituido por un

TELIRE DD

25 elemento nodularizador seleccionado en el grupo consistente
en magnesi o, cerio, calcio y metales de tierras raras,
aleéndose dicho elemento seleccionado con hierro y silicio
en una forma homogénea précticaménte exenta de segregacidn

y de 6xidos en su interior. Se eliminan pricticamente los

30 éxidos manteniendo el producto en forma fundida, ya que el
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- ser& de unos 9 pies (2,74 m) y la longitud es de aproxima-

1
)

i
1
3

-9 - ;
sistema de molde cubierto elimina el contacto con el oxigeno ;
durante -el proceso de solidificacidn, sin que se produzca que{

dbrantamiento.

Queda asi formado el producto vaciado como un :
cuerpo sblido, impenetrable y quebradizo, compuesto de'una
base de hierro y silicio aleada con uh elemento apropiado

para efectuar la nodularizaciém. De preferencia, el ancho

damente 18 pies (5,48 m), mientras que el grueso varia de ;

preferencia de 0,5 a 4 pulgadas (12,70-101,6 mm). La plan~
cha o producto vaciado tiene unas perforaciones premoldeadas
a lo largo depor lo menos una de sus superficies, seglin se
ha representado en la fig. 2. En ciertas aplicaciones,

las nervadﬁras proyectadas hacia abajc se pueden proyectar ‘
tanto desde el interior de la cubierta como desde el interior%
del semiﬁolde o0 recipiente infefior. A si pues, el espacio ;
desde los vértices de las nervaduras opuestas reduciré el

menor grueso del producto vaciado. Definiendo las nervaduras

perforaciones en ambas superficies del producto vaciado ¥y
conteniendo también las nervaduras unos lados oblicuos 16b,’

segin representado en la figura 1, el m6dulo (que se des-

cargari o romperd manualmente del producto en plancha) pre-

“sentari unos lados superior e inferior ahusados que facilitar

3

la- regulacién del grado de\splggién en ciertos casos,.cuando :

se da un régimen variable de flujo durante .la operacién.de i
moldeo o vaciado. . : %
)‘

Cuando el catalizador .se compone particularmente
de ferrosiliceo de magnesio, una técnica de moldeo segﬁp se

expone agui dari menos de 0,20 % de impurezas en el in-

terior de la plancha vaciada y el magnesio puede estar en
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general concentrado entre los limites de 5 y 15 por ciento.
Segfin representado en las figuras 3 y 4, el sis-

tema de molde A comprende particularmente un semimqlde su~

=it g e e <

perior110 y un semimolde inferior 111, que se unen & lo 1argo§

de una superficie de particién 112, la cual se extiende
horizontalmente a través de unas primeras paredes Que.de-'
finen la cavidad A-2. El sistema de entrada empléa‘unas se~
gundas paredes que definen una canalizacién'descendeﬁte de
colada ordinaria 113 con un depdsito 1l4, el cual tiene
una seccién transversal ma&or q@e la de la canalizacién de
colada o canal horizontal 115 (el caﬁal horizontal 115 con-
duce a la cavidad de moldeo A-2). El sistema de entrada pue~
dé contener rebosaderos, desescdriadores, diques de reten-
¢idn y otros dispositivos que no se haﬁ'representado aqui.
El esconce B tiene unas segundas paredes com-
puestas por cuatro lados 116 y uﬁa pared inferior 117 que
definen un espacio dispuesto dentro y a lo largo de la pa-
red inferior 115a del canal horizontal. La superficie de la
seccidn transversal del eséonce B mirada en general para-

lelamente a la superficie 115a (o transversalumente tespecto

a la linea 118 que es normal a la 9xtensién‘de la superficie :

115a) es préicticamente igual a través de cada elevacién del

\bloque. Las paredes laterales 116 pueden presentar un li-

séro ahusaniento (por ejemplo de 3-5 % que equivale al
éngulo de tiro de un ﬁolde de arena ordiﬁario) para reducir
la superficie de la seccidén transversal en el fondo del es-
conce y ajustarse asi a un aumento del tiempo depermanencia
del extremo posterior del-flujo de carga que se da particu-
larmente en los sistemas de entrada que experimentgn una

gran variacidén en el grado del flujo del hierro durante todo
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el ciclo de vaciadb.

Para conseguir un mihimo de un 80 % de nodula-
ridad en la fundicidn, ha de obtenerse el volumen exacto
del esconce B précticamente de modo eupirico, pero como
regla general se designard confé?mé a la siguiente relécién:

V(pulg.B) & KxW

donde K = constante

W = peso del metal vertido en el molde
M = % Mg en aleacion Mgiesi
K = 0,265 para un promedio.de'éecciones

~de colada de 1/4 a 1,5" (6,35 a

- 38,10 m?)

0,275 bor-ﬁromedio de secciones de
colada de 1,5 a 4"‘(38,10 a 101,6mm).

El peso es el de la carga de hierro fundido en estado de fu--

]

sién. Esta relacidén es importante, ya que demuestra que

el volumen reducidc que se requiére con esta invencién es
opuesto al que se requeria en la técnica anterior; la rela-
cidn de volumen es tipicam;nte el doble por lo nenos para
ajustarse al material particulado y mantener un grado equi-

valente de solucién, siendo iguales todos los emés factores.

.En muchas eplicaciones, el bloque ocuparad aproximadaménte el

80% del volumen del esconce, ocupando la forma en polvo
tipicamente un méximo-del 55 %. La altura 120 del canal 115.
puede ser de solamente 0,25 pulgadas ( 6435 mm) pero la
altura 121 del esconce no deber& ser de mds de 10 veces la -
dimensibén en 120. Esta Iimitaqién dimensional no ﬁuede'lo—'
grarse cuando se utiliza un agente particulado.

"El ageate nodularizaddr esté constituido como una

.masa impenetrabievo blogque C que ajusta holgadamente déntro
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“mal, la tendencia al arrastre de particulas del agente no

-~ 12 =~

del esconce B; las paredes latérales 12% y la pared iﬁfen
rior 124 respectivamente coinciden con las paredes latera-
ies 116 y la pared inferior ll?idel esconce. La relacidn de
coincidencia es tal que el.hierro vaciado en estado de
fﬁsién no puede fluir adecuadamente a 1o largo de los lados
del bloque, salvo por lo que reépecta é la superficie su-

perior expuesta 125. Puede experimentarse alguna pénetra-

- ¢ién en algunas aplicaciones a lo largo de los lados del

blogue debido a pequeiias variaciones de tolerancia, pero
esto r&pidamente cesa durante el acondicionamiento y el
flujo evita esta zora. La supérficie‘superior estd configu-
rada para quedar sensiblemente paialela Yy ligeramente pox .
débajo de la superficie 115a del canal (unas 0,25" = 6,35'mm)§
0 menos; con material particulado, la distancia 149 deberé :
ser de por lo menos 0,75" (19,05 mm). Asi pues, se forzaré
al hierro vaciado en estado de fusidn a que entre en intimo
contacto con la superficie 125 del,blodue,»puesto qﬁe caerd
y en su curso a través del bloque esto impediré& que él ﬁetal i
fundido se deslice velozmente en una corriente recta, sin ._;

que grandes partes del mismo lleguen a entrar en contacto

e e e = et

con el bloque. Tanto debido & que el blogue es macizo como

a que la corriente se dirige al bloque fuera del curso nor-

disuelto al interior de la cavidad de moldeo, serd pequeiia

e T e T R

o nula. No se movers el agente hasta haber reaccionado con
el flujo; esto queda taﬁbién asegurado reduciendo de 5 a 10%“i
1la superficie de la seccidn transversal del canal-qﬁe sale
del esconce, respecto a la superficie de la seccién trans-
versaldel cenal que conduce al esconce.

El blogue esté constituldo de preferencia en alea=-
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~superficie mucho menor por libra que las formas de aleacidn

- 13 =

cién de ferrosilicio de magnesio, como se utiliza ordi~
nariemente en la produccion de hierro nodular, pero se
bueden seleccionar otros agentes pertenecientes al gTupo
consistente en cerio, itrio, otras tierras raras, calcio
Y sus aleaciones, ¥ tal'égente seleccionado puede-combiﬁérse5
én una concentracidén deseada con otros elementos cdmpatibles
cor hierro fundido para,formaf una aleacién acondiconadora
birnaria o m&s compleja. Como ejémplos de otros elementos,
citaremos el hierro, el silicio, el carbono, el nfiquel,etc.
El agente nodularizedor se forma de préferengia ;
como una sustancia précticamente homogénea, por ejemplo , 5
vaciando en moldes de enfriamiento répido. Para hacer ferro-§
silicio de magnesio, se reduce una cantidad de cuarzita(sfili-
ce) y se funde en presencié de carbono y hierro, dando una
aleacidén fundida de:ferrosiliciogen un horno éléctrico, a
la cual se afiade magnesio (5-15 %) y generalmente metaleé
de tierras raras y calcio. Se vierte la aleacién~nodu1ariza—é
dora fundida en moldes cerrados de enfriamiento répido B
para evitar mbdulos o bloques exactaménte medidos, de dimenfé
siones predeterminadas. El interior de cada bloque estaré :
sensiblemente exento-de 6xidos y tendré en genefal mucho _
menos Mg0/libra en total de aleacién, como resultado deunsa i
pérticulada. Esto es importante, ya que una de las ventajas

de esta invencidén es un aumento en el grado de solucidn y

una mayor autonomia en el uso de la aleacidén debido a que
se dispone de més magnesio libre dentro de la aleacidn.As{
pues, se requiere menos tiempo de contacto de la carga fun-—

dida para extracr la cantidad necesaria de magnesio para

1
.
i
.
t
H
§
1
b
r
v

.facilitar la nodularizacibédn. Una posible explicacién de ello !
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seriz la de una barrera fisica. Si estuviera presents g0,
tal como aproximadamente cada particula de un agente en

polvo (fuera en forma suelta o compacta) este MgO no- tomaria

.parte en la nodularizacién de la fundicién de hierro,pero

contaminaria la carga de hierro como impureza en forma de
escoria o cagafierro. Se impide en general que penetre en:
la cavided de colada ampliando el canal y el vqlﬁmen de
entrada pars permitir que flote fuera del metal. Otré posi-
ble explicacién consiste en la transferencia de calor. El

calor del hierro colado,en fusién, ha de emplearse primera-

mente para eliminar la corteza exterior de 6xido a modo de

refractario antes de que el calor pueda actuar sobre el
prbpio agente. Este aumento qe‘calor requiere que el flujo
del material fundido sea de 2-3 pulgadas (50,80-76,20 mm)
més alto, para una aplicacidén tipica de colada y limita el
disefic del molde, reduce el rendimiento de colada ¥ aumenta
la posibilidad de producir una fundicién nodularizada no
uniforme. Las variaciones en la oxidacién de la superficie
durante el quebrantamiento, maﬁipulaciénAy almacenamiehfo de
las formas de aleacidn nodularizadora particuladé, aumentan
este problemé. Con estos dos factores, ée puede hacer ahora

menor el volumen total del canal de colada o sistema de en—

‘trada; los rebosaderos, las canalizaciones de colada y los

canales en general pueden reducirse hasta un 25 % en algunos %
casos (el esconce o céﬁara de reaccién se puede reducir hasta
un 60 %), lo que significa un importante aumento en el ren-
dimiento. \ ' .
' El bloque, puesto que se hace como una pieza de
fundicibén de¢ cnfriamiento direcﬁo, tiene una segregacidn

minima de aleacidén y el resultado es un hierro fundido uni-
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formemente acondicionado. La segregacidn de la aleacidn

se puede prqducir en dos formas'cdn respecto a lés'agentes

'én polvo: (a) cuando se trata de un polvo, tal como de una

dimersién de mella de 6 x 20, las particulas wmds finas se-

dimentarén hacia el fondo de la masa durante el transporte

hacia el lugar de utilizacién; (b) todas las particulas més

finas, inmediatamente después del quebrantamiento, formarén

un revestimiento de MgO que constituiré una impureza y podré 1

significar un volumen importante de polvo. Este (ltimo re-

presentaré una escoria en el sistema -y, si es excesivo, pa-

sard como defecto a la pieZa fuﬁdida final. S61o reduciendo
ia superficie expuesta del agehfe, puede mejorarse ééte.

\ El carécter sb6lido del agente resulta ventajoso
también porque permite un peso del agente predeterminado
nuy exacto, libre de toda discrecibén del operador o de
errores de cdleulo. EL bloque elimina la migracién del
agente al interior de la cavidad de colada en forma no di.
suelta; esto puede ocurrir con un agenfe>en~polvo 0 gra-
nular como arrastre por el flujo del metel fundido:(véaée
figura 3) o como estallidos o escapes cuando se limpia
el semimolde abierto mediante chorros de aire antes del

cierre del molde mientras se encuentra ya en posicién el

\agente. Con respecto a esto Gltimo, se pueden utilizar

ahora fuertes corrientes de aire durante la fase de escape,

sin riesgo de contaminacién ni pérdida de agente.“Ademés,

la operacibn tipica de adicién de aleacién, se puede efectuay

ahora a mano por uno o dos hémbres, al contrario de la
técnica anterior, en que eran precisos dos o tres. También
se simplifica considerablemente la autometizacién del

sistema de adicidén con el material en blogue.

T S T S Y ey
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Ll disefio de la superficie de la seccidn trans-

versal del bloque es critico para lograr un grado uniforme

~ de sclucibn, lo que con la técnica anterior no era posible.

La superficie de la seccidn transversal determina la inter-
fagse expuesta con el hiérrq'fundido en estado de fusién,
puesto que los lados y el fondo y el-interior del bloque

no quedan expuestos al paso del hierro fundido. As{ pues,
segin se va disolviendo cada‘seécién sucesivg del’bl§que,va
quedando expuesta progresivamente una nueva seccidén trans-
versal. Esta superficie de-interfase seré prééticamehte
constante durante todo el periodo de acondicionamiento, éi
bien se ha comprobado que es necesario desviarla algo cuando -

se emplea una técnica de colada que presente una amplia va-—

‘riacidén en cusnto a la medida de presidén ferrostética y,

por consiguiente, en el régimen del flujo del hierro fundido
sobre el bloque durante el acondidonamiento. Lo primero

puede lograrse haciendo el bloque con una seccidén trans-
versal uniforme a todo su través, y lo Gltimo se puede con-
seguir incorporando una disminucién o shusamiento en las
paredee laterales del bloque, para gque sea menor la super-
ficie inferior de la seccién transversal. La disminucién pue~

de ser de aproximadamente 5-152. Puede darse una émplia

variacidén en la presién ferrostética en las técnicas de va-

ciado con moldes de cajas verticales, cuando se trata de
vaciar un objeto granée._EllpéSo del‘hierro fundido en la
cavidad de llenado respondérd al peso del hierro en el sig-
tema de entrada, causando una disminucién en el régimen de
vaciado cerca del extremo posterior del acondicionamiento,
lo que a su vez aumentard el tiémpo de permanencia del

bierro fundido y, por ende, la cantidad de calor que se
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Transfiere al agente, en el esconce. Reduciendo ligera-
mente la superficie de interfase expuesta en el exXtremo

posterior del vaciado, conmensurada con el cambio en el

e e

régimen de la corriente de hierro fundido, se puede ase-

5 gurar un grado constante de solucién.

Si bien se ha ilustrado el bloque, de modo pre-
ferente, en las figuras 3 y 4 como acoplado dentro de una
pared del canal de colada horizontsal, en un sistema de
molde, se puede insertar en una pared del sistema de ca- i

10 nal de colada, utilizado'como dispositivo exterior de tra-
tamiento de la corriénte para acondicionar el hierro fun-

dido antes de que sea introducido en el molde.

Sa i e B9 8 A Ty S

En resumen, el Modelo de Utilidad que se solicita

deberéd recaer sobre las siguientes

s

. 15 REIVINDICACIONES

1. Un molde metdlico para el vaciado de ferro-
silicio de magnesio u otros catalizadores nodularizadores
equivalentes, que comprende:

(a) un semimolde metédlico inferior definido como

20 un recipiente poco profundo, provisto de un fondo interior
plano y una pared periférica,

(b) un semimolde metalico superior definido como

P T L T P T T T i TR e e MR B8 R 4 T S S T D

uriz <....ierta, efectiva para extenderse a través de la pa-

red periférica del citado semimolde inferior, cerrando asi
25 el interior, estando dicho semimolde superior provisto de
nervaduras sobre su fondo, que hace frente al inerior del
indicado semimolde inferior, constituyendo el fondo y las
nervaduras del citado semimolde superior una superficie

de molde en conjuncidn con los lados interiores y el fon-

30 . do interior del mencionado semimolde inferior para defi-
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nir un cuerpo de moldeo, estaﬁdo espaciado el fondo del
citado semimolde superior de dicho semimolde inferior cuan- -
do se encuentran en situacién cerrada, para definir una
cavidad de molde laminar Que posee un ancho y una longi-

5 - tud considerablemente superiorés a su grueso, penetrando
las referidas nervaduras por debajo del indicado fondo |
del semimolde superior en no mas de un 80 % de la cavidad
que constituye el grueso, hallénddse dispuestas dichas ner

_vaduras en forma de un dibujo a modo de rejilla y siendo

10 el mbédulo de dicha rejilla igual en general al grueso de

1la mencionada cavidad, ¥y
(c) un medio que define una conexidn de flui-
do para introducir una cargsa fﬁndida de catélizador nodulg‘

‘ rizador a través del interior de dicho recipiente y dicha

. 15 cublerta cerrados.
2. El molde segin la reivindicacién 1, en el
que eXisten nervaduras formadas tanto en la cara interna
de dicha cubierta como en el fondo del recipiente Que mira
hacia el interior, presentando dichas nervaduras lados ahu-

20 sados para definir un ligero shusamiento respecto a los ex-
tremos de cada médulo de dicha léamina.

. 3. El molde segin la reivindicacién 1, en el
Que las nervaduras estan espaciadas entre si en una distan-
cia no superior al grueso de la citada cavidad.

25 4. El molde segin la reiVindicacién 1, en el
que el espacio entre los extremos de dichas nervaduras y el
fondo opuesto del indicado recipiente no es menor de un
80 % del gueso total de dicha cavidad.

5. 8Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre

%0 el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
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UN MOLDE METALICO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente memoria descriptiva que consta de diecinueve
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