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INVENCION

po r-WPROCEDILIENTO PARA KEJ ORAR LA SUPZAFICIE DE L4 FUNDICION
D& LOLDBO LN CASCARA", a favor de la {irma suece LOHLSYA
JTERNVERLS ALTIEBOLAG, residente en LOLSVA (Suecial.

WEVORIA DESCAIPTIVA

Tate invento se refierxe en perte a un procedimiento
para mejoraer la superficie de la fundicidn ¢e moldeo en ods-
oars a base de zcero no aleado y de beje aleacidn, y en parte
2 la fundicidn de moldeo en cdscera preparade segdn este pro-
cedimiento.

F1 problema en que se funda este invento es que
la fundioldn de moldeo en cfscara a bage de acero no aleado
o de baja aleacidn, y sobre todo el de contenidos bajos de
cerbono y otras materias de slezoidn , presente defectos de

superficie tue le dan a ésta el rsnecto de unz odeoara de
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naranja. la causa de log defectos de superficie eras desoono~
cida haste shora y se habiz susuesto aue consistia en los
onses, sobre todo hidrdgeno e hidrocarburog, que se originen
en la colada durante ¢l intenso y recentino calentamiento

5 de la cara interna de los moldes en cdscara. Para reduoir
log defectos superficieles se he latentzsdo mejorar la ocapa-
cidad de eafriamiento de los moldes en c¢dscara, por ejemplo
mezclando carbonato cdlcico a la masa de los moldes. La des-

composicidn del carbonato cdlecico Gurante la colada requiere i

10. valor, y de ese modo se logra la accidn refrigerente. Utro ;
ejemplo para la solucidn del problema es rodear los moldes ?
en ofscara con arena hdmeda. Estos mdtodos hacen que la su- B
perficie de la fundicidn se solidifique m&s rdpidements y :
que el gas formado escape por la via que le ofrece la menor

15,

resistencia, es deoir, por los moldes en cdscara. Con estos

métodos puede lograrse une mejora momentdnez, evo el desecho

es todavfa relativamente grande. P
| Entre tanto, investigaciones metddicas han de_mos- 5,

trado que es sumamente verosimil que los defectos superficia-

20. les ge deben a an gran contenido de nitrdgeno en la capa su-

RPN L

perfieial de la fundicidn en moldes en cdscara. Bl contenido

de nitrdgeno disminuye entonces muy rapidemente hacis el in-

terior de la fundicidn. Fsto haoe muy crefble cue el nitrdgeno

prooeda de los moldea en odscara, y en primer tdrumino del agente
25. endurecedor nitrogenado (nexemetilentetremine, (CHy) I, ) que

8e mezola a la mass de los moldes para haecer gue se eadurezoan.

3ezdn el invento que sgui se expone, el problema

se resuelve afiadiendo el acero fundido, antes de la coleds

en los moldes en odscara o durante ella, ua egente que con-

30, tiene uno o varios elementos con gran afinidad para el ni-
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trdgeno, por ejemplo titanio, oirconio, selenio o taatalio,
0 gue se compone de uno o vérios de tales elementos. Mediante
la sdicidn de estes materies el nitrdgeno absorbido por el
a06xo se combine en forma de nitruros, los cuales mejoran
noteblemente la superficie del material. T1 agente preferido
e el ferrotitanio.

Ensayos realizados han demostredo aue es algo méds
ventajoso aiiadir el agente en el horno ¢ue en el oaldero de
colada. Una estimacién aproximetiva ha revelado que el ren-
éimiento es del 60 al 905 con la adiocidn en horno y del 30
al 65 5 con la adicidn en el caldero de colada. ¥l motivo de
ello es, al parecer, que en el horno existe mayor posibilidad
de mantener retenido debajo de.la superficie dél baiio el
aditivo fuertemente reactivo.

%1 contenido minimo preciso de elementos que de-
ben afiadirse para eviter los defectos superiiciales es difi-
0il de indicar, pues el coatenido de nitrdgeno varia mucho
en la cape superficial de le fundicidn de moldes en odscara.
%1 oontenido de nitrdgeno de la cape superficial se basa en
primer t€rmino, al perecer, en lo gue sbsorbe del molde
en cdsoara, pero la tdonioca de colads, le etmdsfera del
horno ykel‘material de partide pueden influir mucho. Con
un contenido remanente de 0,02 ,» de titanio en el 2cero se ha
obtenido, en general, una fundicidn perfectamente sceptable.
Un contenido remansnte de 0,06 %> de titenio varece ser sufi-
éiente para eliminar los defectos superficiales que dependen
de la absorcidn de nitrdgeno procedente de los moldes en ods-
cara; pero pora garantizar un especto superficiel constante-
mente bueno en la produccidn coatinua se recomienda un conte-

nido remanente de 0,10 ;5 de titanio.
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Bl 1fmite superior pera el aditivo estd determinado
por le& zocidn que ejerecen las materias sobre las proviedegdes
3sl ecero. e ha comprobado gue los coatenidos de titanio in-
feriores a 0,2 » influyen poco en lasg ;ropiedades mecdnicas.
Gon contenidos superiores a 0,4 ,» s¢ he observado un empeora-
miento ¢e la resistenciam al entallado en los aceros de oar-
bono no aleados. Para la produccién continue se propone un
contenido mdximo de 0,15 7 de titanio remenente.

Para ilustrar el invento se exoone a continuacién

un tjemplo, en el que se zlude al diagrema adjunto.

FJELKPLO

Se formaron dos cubos con la misma celidad de acero
por fundieidn en ooguilla. Uno de los cubos se formé sin edi-
cidn de titénio, mientres el otro cubo se cold despuds de
tratar el acero en el horno con ferrotitanio de modo que se
obtuviera un contenido remanente de 0,10 . Se rebajo al torno
en cada caso la parte de forma tubular de ambos cabos, en unos
0,25 mm, y se determino en cads muestra el contenido de ni-
trégeno soluble en £cido, Los resultados del endlisis se pune
tearon en el diagrama, trazando dos curvas como l2§ cue ge
ven en €1l. &l oubo formado sin adicidn de titanio mostrd en
la superficie 0,015 ,» de nitrdgeno y despuds el contenido
de nitrdgeno decrecia rdpidamente hasta 0,006 . Los valores
correspondientes para el acero con titanio fueron 0,003 %
en le superficie y 0,001 % en el ndcleo. E1l cubo formedo con
el acero no tretedo mogtrana graves defectos superficieles,

de asgpecto. semejante sl de la odscera de nzranje, mientras
gue el cubo formado con el acero tratado con titanio presen-~

taba una superficie completamente exenta de defectos.
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Como otro ejenplo puede citerse gue se empled con

N TR

buen resnltado una combinecidn de ferrotitznio y ferrocireco-
nio. Se comprobd que ers ventajoso a-adir estas aleaciones
ferrosas en cantidades tales nue la fundicidh obtenide pre-
5e gsentara contenidos de 0,03 ,» y C,C5 15 de circonio.
%1 hecho de que estén especiclmente expuestos a Q?
los defectos superficiales mencionados los gceros de carpono
con bajo contenido de carbvono y los zceros d&e zlescidn bajs Fé

puede explioarse tal vez por la circunstanciarde que 8l so-
10,

lidificarse los aceros desde la temperatura de colada pasan,
en el aspecto estructural, una zons de fasge de deltaferrita
con baja solubilidad pere el nitrdgeno. Log aceros con gran
contenido de carbono y/o otras materies de alegoidén se con-
vierten en el punto de solidificzmcidn directamente en sus-
15 tenita; 1z cual tiene uha solubilided notablemente mayor
que la deltaferrita pera el nitrdgenc. |
©1 defecto superficial del aspecto de ofscara de
naranjé que se elimina en virtud <el invento agul exnuesto
se origine muy prohablemente, por la absorcidn de nitrdgeno
20. tomado 69 le mesa de los moldes. ssto, sin embarzo, no egtd
demostrado del todo. 4parte del nitrdgeno se desarrollan tam-
bien hidrocarburos y otros gases en lz reaccidn entre el acero
fundido y el molde en cdscara. lio obstante, los elementos pro~
puestos tienen tambidn gren afiniczd pars une serie de otros

220 gases, por lo cual es concebible que la 2dicidn elimine asimis-

mo la aceidén de los demds gases.
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Desorito el objeto del presente ianvento, se deolaran

.hueves las siguientes reivindicaciones, con prioridad de la

solicitud de »atente suvece n? 8695/561 del 30 de Agosto de

1961,

5a 1. Procedimiento pare we jorar la superficie de 1ls
fundicidn de moldeo en cdscars a hese de amcero no aleado y
de baje alescidn por medio de impedir la absorcidn de nitrd-
geno en la superficie de la funéicidn cuando se emplean agen-
tes endurecedores nitrogenados en el material de los moldes,

10. caracterizado por el hecho de que se aiiade al acero fundido,
antes de la colzde en los moldes en cdscara o durante ella, un
agente que contenga uno o varios elementos con gram afinidagd

pars el nitrégeno, por ejemplo titanio, circoaio, selenio o tan-

talio, o que se compone de uno o verios de tezles elementos.

154 2, Procedimiento conforme & lo definido en la reivine
dicacién 1, caracterizado por el hecho de que el agente se

compone de ferroaleaciones de titanio, circonio y/o tantalio

0 de loc elementos en forma elemental.

3. Procedimiento conforme a lo definido en la reivin-

20, dicacidn 1 o la 2, caracterizado por el hecho de que la adie

cidn se efectda en el horno de fusidn.

4. Procedimiento oonforme & lo definido en las rei-

vindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que '
ge afiade una cantidaed tal del agente, cque el contenido del =cero

25. acabado en elementos afiadidos sea por lo menos de C,02 5, y de
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preferencia de 0,06 5 por 1o menos.

5. Procedimiento conforme a lo definido en uné de
las rdivindicaciones 1 a 3, carécterizado por el hecho de
que se afiade una oantidad tal cdel agente, que el contenido
del acero acabado en elementos aiiadidos sea de 0,2 ;5 a lo

sumo, y de preferencia de 0,15 % a 10 sunio.

6. Procedimiento vara me jorar la superficie de

la fundicidn de moldeo en cagcare.

Segun se describe y reivindica en la presente memo-

.ria que consta de siete hojes folialas y escritas & mdquina

o0r una sola de sus 0aras, acompaiedas de una lémina de dibujos.

ladyid, a 29 de Agogto de 1962
KOHLSWA JERNVERES auTHBLLAG

Pello
JATE JEERN Rabai
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