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la invencidn se reldéiona con el fundido de matalesz,
¥y més especialmente, con wna miguina de fundir en que ol metul derre~
tido es fundido en un molds de fundir, formado por una acanaladura

poriférica en wna rueda d= fundir rotente ¥y por una faje que cisrro
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La fundioién del metal derretido, usando una miquina de
fundir que tione una rueda de fundir rotantae; con una scancladurz perofé-
rica, que estd cerrada por une faja para former un molde de fundir, es
bien conocido en el arte. Tal mﬁquiné de fundir estd desorita en la pa~
tente "U.S. Patent No 3,279.000", expedide el 18 de octubre de 1966 para
D. B, Cofer, para: "APARATO PARA L4 FUNDLCION CONTINUA D3 IMZTALES". Bn
la patente "U.S. Patent No 3.318,369", expadida el 9 de mayo de 1967 para
7, L, Bray, para: "OISTIEA DI RBFRIGER:}CIOH D3 UHA RUEDA D2 FURDIR®, 6 en
la patente "U.S. Patent No 3,319,700", expedida el 16 do mayo de 1967 pa~
ra T,L, Bray, paras "UN SISTEMA DE RSFRIGERACION RADIAL PARA RUEDA DT FUN
DICION",

Iz miquina de fundir mostrada en una de estas patentes de
los EE.UU,, omplea wna rusda de fundir bien sélida, que estd fabricada
yor forjado y por frosado, generalmenie, en un torno grande., De resultas,
que este tipo do rusda do fundir causa muchos problemas en fundir de motal
derretido. ' »

Por ejemplo, ¢l hocho, que la rueda do fundir debs seor ma-
nufacturade forjindola y fresdndola subsiguientemente, hace el costo de
fabricacién relativamente alto y establece priciicemente we limitacidn en
ol dismotro de la rueda de fundir, aunque, como es sabido, una rusda de
didmetro grande reduce la cantidad de retificacién,-a la cual una barra
colada estd sujetada sl salir de la rueda de fundir, Adends, el peso de
la rueda de fundir maciza czusa dificultades en montarla y removerla con
respecto a une migquina do fundir y generalmente hace necesario de usar
equipo especial de levantamiento pore la operacidén de montarle y de remoe-
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Estos problemas con una rueda de fundir, considerando el costo
de la fabriczeidn y de montarla y removerla son acentuados alin por un otro
problema con la rueda de fundir, cuando la mfquina de fundir del arte ants
rior es usada para fundir a2 un metal como sl cobre, que fundido a una tem-
peraturs relativamente alta. ILa temperatura relativamente alta dol metal
siondo fundido en la rueda de fundir causa una tensién termal de compresidn
en el metal, ds que la rueda de fundir estd formada, que es ma&or que el
limite eldstico apaiente de cémpresién del metai. ‘De resultas de que la
guperficie de la acanaladwra pariféricé en la rueda de fundir se rompe y
de otra manera sme deteriora tan répidsmente, que la vida dtil de la rueda

de fundir es generalmente menos de diez horas, Asi, la rueda de fundir ha

. e ser repuesta frecuentemente en la miguina de fundir del arte anterior,

y el costo de la fabricacién de la rueda de fundir, y la dificultad de mon
tarla y de removerla son afin factores mds sigmificantes en el precio de la
produccidén de metal fundido con la miguina de fundir del arte anterior.

El problema con la rucda de fundir de la méquina de fundir del
arte anterior en relacién al costo de fabricacidn de la rueda de fundir
puede ser en parte aliviado al fresar la rueda de fundir después de remo~
verla de la mdquina do fundir a fin de reparar la superficie de la acanala
dura poriférica. Sin cmbarso, la acenaladura periférica de la rueda de
fundir puede ser repurada por fresarla solamente limitadas veces antes de
perderse la integridad estructural de la rueda de fundir por remocién de

motal, & antes de ser dafiada la estructura cntera de la rueda de fundir
yor sl calor del metal derretido. Tanto mds, cada reporacién de la acana
ladura periférica raquiere que la rueda de fundir sea removida de la méqui

na de fundir y sea moniada en la misma. Asf el problsma con respecto 2 la
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dificultad con gue la rucda de fundix 'es montada en la miquina y es removi-
da de ella, no es aliviado por la reparacidn de;l. canal periférico.
Tentatives de aliviar los problemas anteriores no sucedieron, so-
lamento en parte. Tal tentativa concernid un forro removible para formar
61 canal periférico, U. S, Patent No 3.311.955, expedida el 4 de abril de -
1967' pora R, Richards para "PARTE DISPONIBLE DE MOLDE PARA MAQUINA DS FUNe

- DIR", -En-esta-patente el forro-estd -sostenido por wna estructura de sopor-

te que debe ser relativamente maciza y que debe ser fabricada fresdndola y
forjéndola para providehciar el nic;ho en que ¢l forro estd puesto. De mis
a mis, el forro y la estruoctura de soporie responden casi como unidad tnica,
con respecto al inducir de tonsidn termal por metal derretide, y de resule
tas de deoteriorarse el forro on uso tax_q répidamente, qus ha de ser subsii-
tuido frecuentemente., Ademds, porque el metal derretido en el forro debe
ger refrigorado por un refrigorante aplicado a la estructura do soporte, &
dentro de ocanales providcnciados por la estructura de soporte, el forro y
la estructura de soporte tienen. que ser fabricados ouidadosamente para asg
gurar el enéaje.rse de forro bien ajustado en el nicho en la estructura de
soporte, para de esta manera conseguir la aplicacidn adecuada de.refrigerap_
te al forro, '

¥is aln, la rueda de fundir de la miquina de funcrlir del arte ante-
rior, ‘que emplea un forro, tiene lados y un fondo del canal periférico de un
espesor que estd determinado por la parte mayor por qonsideracidn de la es~=

tructura requerida para montar la rueda de fundir, 6 la estructura de sopor~

-ie.-mis bien, -wue -por consideracién de la refrigeracidn la mis eficiente de

metal derretido en el canmal periférico. En realidad, es el espesor usual de

estas partes de la méquina de fundir, que causa la deterioracidn rdpida de la
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guperficie del canal periférico.

Ia invehcién presente szlva estos y otros problemas asociados con
la rueda de fundir de laA miquina de fundir del arte anterior por providen-
ciar a miquina de fundir con una rueda de fundir, 1) la cual tiene un pro-
cio relativamente bajo, 2) la cual puede ser esencialmente de cualquier
didmetro deseado, 3) la cual es relativamente de poco peso y, de otra mane
T8y €8 Picil montarle y removerla de la micuine de fundir, sin usar equipo
especial ‘de-levantamiento, 4) ¥ la cual tiene amuellas partes-gue definen
los lados y el fondo del canal periférico de un espesor gue facilita la re-
frigeracién del metal derretido en ol cansl periférico y que retarda la de-
terioracién de la superfieie del canal periférico. Stos mejoramientos son
Jprovidenciados por una rueda de fundir relativamente flaca, que es generale
mente formada en "U" en seccidn en corte transversal, y estd montada en una
miquina de fundir por insertar on el canzl anular enire dos piezas para mon
tar que se engranan solamente con los lados de la rueda de fundir y solamen
te con cantos que son iela‘bivamente flacos y son dislocados internamente
fuera do ios cantos externos de 1a rueda de fundir.

Ya que la rueda de fundir en la miquina dz fundir yrovista por la
invencién presente es esencizlmente amular con una seceidn en corte trans-
versal en forma "UM, ¥y con ninguna parte de espesor excesivo, la rueda de
fundir puede tener osencialmente cualquier didmetro deseado, y puede sor |
comodamente fubricada de un metal como de acero de carbono bajo por formar
un anillo de material laminado § de material en "UM, § semejante, en una md
quina convencional para producir anillos y por szoldarse ju'ntos lag termina—
~ciones del anillo., Ademds, como la rueda de fundir estd montada en una méi-

quina de fundir por insertar en el canal anular entre piezss para montar y
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con los cantos externos de la rueda de fundir extendiéndose exleriormen
te fuera de las piezas para wontar para ser engranadas por wna faja de
metal flexible, la rueda de fundir no tienc que ser manufacturada esen-
cialmente como un circulo perfecto. o

Por causa de estas circunstancias de fabricacién ‘de la rueda do
fundir en la miquine de fundir por la invencién presente es, que el costo
de fabricar es relativamente bajo y pucde ser esencialmente déa cualquier
didmetro deseado. Mis aiin, porque la estructura resultante es relativa-
mente de poco peso y el procedimiento ae monter aprovechable, la rueda de
fundir es relativamonte ficil de montar y de remover de 1a.' eiguina de fune
c}ir.

| El montar de la rusda de fundir por insertarse de la rueda de
fundir en el canal anular enire los cantos de las dos-piezas para montar
providencia una rueda de fundir en que agusllas partes definiendo los la~
dos y el fondo del canal periférica puede ser del mismo, 6 de variable es
pesor sin consideracidn de estructura requerida para montar la ruede de
fundir en la ndquina de fundir,

Por consizuiente, agucllas portes de la rueda de fundir pusden
tener cualouier espesor desezdo que facilitz atemperar el metal derretido
en el canul pariférico por rociar refrigerante sobre la rueda de fundir §.
sobre un canal definido por la ruedé. de fundir y uno particidn puesia en-
tre las piczas parz montar internzmente en la rueda de fundir. Porque o
porcién esencial de la rueda de fundir es de un espesor que resulta on mo-
tal derretido en la rueda de fundir causando wna tensién termal en comnpre—
sidn en exceso de limite elistico apzrente en compresidn dol metal de que

la rueda de fundir estd formada, que el espzsor de las porciones do la rue-
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da de fundir, las cuales definen el canal periférico, es tal que retarda
la deterioracién de la supsrficie del canal periférico encontrado en el
arte anterior,

Estos y otros aspectos y ventajes de la invencién serdn mds cla-
ramonte entendidos de la descripeidn detallada éiguiente ¥y del dibujo que
lo aoompaﬁé, en el cual como caracteres de referencia apuntan partes corres
pondientes en todo respecto ¥y en el cuals »

la Fig. 1, es una viéfa en corte iransversal a fravés de una ruc-
da de fundir mostrando una primera incorporacién de la invencién revelada

aqui dentros

La Fig. 2, es una vista en corte transversal a través de una rue-

.da de fundir mogtrando una segunda incorporacién de la invencién revelada

aoui deniros

Ja Fig. 3, es un fotomicograf mostrando una rueda de fundir del
arte anterior enila superficie y adyacente a la superficie ﬁe su canal pari-
férico aproximadamente trés vy media horzag después de fundirg

La Fig, 4, es un fotomicograf mostrando la rueda de fundir de la
figura 1, en la superficie y adyacente a la superficie de su canal perifé-
rico aproximadamente tres y media horas despuds de fundir;

La Fig. 5, es un gréfico mogtrando la tensién termal en el metal
de la rueda de fundir de una miquina de fundir del arte anterior, la rueda
de fundir formada de acero de carbono bajo, y tensién termal siendo una fun
cidén de tismpo sesuido el vaciar de cobre derretido en la acanzladura perie
féricay

La Fig. 6, es un gral mostrando la tensién ternmel en el matal de

la rueda de fundir de una mdguina de fundir de un arte anierior, la rueda
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de fundir siendo formada de cobre, y tensién termal siendo una funcidn de
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‘tiempo despuds de vaciar de cobre derretido en el camnl periférico; y

Ia Fig. 7, es un graf mostrandb 1a tensién termal en el metal
de la rucda de fundir de una miquina de fundir incorporando la inv.encién re
velada agui dentro, la rueda de fundir siendo formada de acero de carbono
bajo, ¥ la tensién termal siendo una funcién de tiempo después de vaciar o
bre derretido en el canal periférico.

Estas figuras y la descripci6n detallada seguida révelan incorypo-

raciones especificas de la invencién. Sin embargo, seri entendido, que la

invencidn puede ser incorporada en otras formas eguivalentes sin apartarse

del concepto inventivo,.

Como indicado anteriormente, la invencidn reveladz aqui dentre
es una miguina de fundir teniendo una rueda de fundir 10 que salva muchos
problemas hallados en el arte anterior. Aparte de la rueda de fundir 10,
la miguina de fundir os esencialmente como ensefiada por una de las patontes
indicadas encima ‘para desoribir el arte anterior. Pues, solamente la rueda
de furdir 1'0 ¥ la estructura relativa son mosiradas en el dibuj'o ¥ son dese
critas aqui abajo, powque el uso de la rueda de fundir 10 en la miquina de
fundir y aguellos componentes estructurales de una miouina de fundir ro mog
{rados 6 descr;i.‘cos sofdn ertendidos por aquellos, quienes son expertos en 91
arte,

Considerando la rueda de fundir 10 mostréda en la figura 1, se ve
que una rueda de fundir 10, en una incorporacidn de la invencién revelada
agui, es un anillo continuo teniendo wma seccidén en corte %ransversal Qus go
asemeja a la letra "U", Ia rueda de fundir 10 define une acanaladura verifé
rica 11 por paredes opusstas 12 y 13 y por un fondo 14. Las paredes 12 y 13
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¥ fondo 14 cooperan con una faja 15 colocada contra la de la rueda de fun—
dir 10 en una manera convencional para formar un molde de fundir M,

Se vé en la figura 1, que la rueda de fundir 10 es esencialmente
de espesor uniforme en seccidn en corte transversal de manera que las pare=
des 12 y 13 y el fondo 14, definiendo ol canal periférico li son de espesor
igual -esencialmente. Ademds, se ve que las paredes 12 y 13 ¥ e;L fondo 14
son esencialmente dc espesor igual como la faja 15, ' ?

- La-rueds de fundir ostéd mbntada. en una miquina de fundir siendo
insértada. en un canal anular 16 providenciado por una menera de montar ine

cluido wna pieza para montar interna 17 y una pieza para montar externs 18.

La pieza para montar interna 17 incluye una pieza ansular interna 19 que es-

"bﬁ":unida por una pluralidad de pernos como perno 22y a la chapa circuler de

montai 23. Serd entendido, que la chapa circular de monter 23 estd montada
en una barra adeouada (no mostrada) para rotacién durante el fundir de me-~
tal derretido de manera convencional, )
Ia pieza para montar externa 18 incluye una pieza angular externa

24, que esté unida por wna pluralidad de pernos 50 a la pieza anular extor—
na 25, la pieza anular externa 25 estd colocada lateralmente relativo a la
pleza interna anular 21 por una pluralidad de plezas de posicionar como pie
za de posicionar 26, quo estdn colocadas en torno de la circunferencia de
la pieza anular intorna 21 y se extienden entre la pieza interna anular 21
¥ pleza anular externa 25, Cada pleza para posicidn 26 es una barra, exten~
diéndoso por una abertura 51 en la pieza anular interna 24 y una abertura 29
en la pieza anular externa 25.

--Aquel fin de la barra 27 extendiéndose por la abertura 51 en la

pleza anWlar interna 21 estd enhilado para recibir una tuerca interna 28 y
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una tuerca oxterna 29 que sirvan para juntar la barra 27 a la pieza anular

interna 21 para engranarse con lados opuestos de la piega axmular interns 21.
Semejontenmente, aquel £in de la barra 27 extendiéndose por la aberiura 29 en
la pieza anular externa 25, esti enhilado -para recibir una tuerca interna 30
y wna tuerca externa 31, que sirven pera juntar la barra 27 & la pieza anu-
lar extornz 25 por engranarse con lados opuestos de lé pieza anular externa

.Serd entondido, que las posiciones de las tuercas 28, 29, 30 y 31
en la barra 27 estin posicionando la pieza anular interna 21 relativo a la
pieza de anillo 25. Por otra parie, serd entendido, que, no obstante wna ba
rra -27 ¥y tuercas 28, 29, 30 y 31 sirven como una pieza para posicionar 26 en
ung incorporacidn de la invenoidn, la pieza para posicionar 26 puede ser unaz
lpi.eza. estructural s6lida (no mostrada) teniendo sus fines soldados a la i)ie-
za anular interna 21 y a la pieza anular externa 25,

Igualmente serd entendido, que las peredes 12 y 13 de la rueda di;
fundir 10 sobresalen del fondo 14 y que con colocacidn de la pieza de anillo
interno 21 relativo a la pieza de anillo externo 25, la rueda de fundir 10
estd Tirmemente scufianda en el canzl amular lé, 6 puede simplemente “flotar!
en el canal anular 16, Sin embargo, i la rueda de fundir 10 estd acufinda
en ol canal anular 16, aquella porcidn 32 de la pieza angular interna 19 que
se engrana con la ruocda de fundir 10 es relativamente flaca y se ongrana c&n
la pared 12 de la rued'a. de fundir 10 solamente en un circulo qus es estrecho
on anchura relativa a le anchura radial de la pared 12 y que estd desplasada
interiormente del canto externo 33 de la pared 12, Semejantemenie, aguella
varte 34 de la pieza angulor externa 24 que sz ensrana con la pared 13 de Ja

rueda de fundir 10, es relativamonte flaca y se engrana con la parsd 13 de la
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rueda de fundir 10, es relativamente flaca y se engrana con la pared 13 do
la rueda de fundir 10 en un circulo que es estrecho relativo a la anchura
radial de la pared 13 ¥ que estd desplazadz interiormente del canto externo
35 de la pared 13.

De En aquella incorporacidn de la invencién ensefiada en la fimura 2,
J:a rueda de fundir 10' es igualmenie wna piesza del anillo continuo, ténien-
do uma seccidén en corte transversal semejente a la letra "I, ;Sin embarszo,

e aquella‘“incorpora;:ién de laﬂ'invenci'én ensefiada enla figuwra2, la rueda
de fundir 10' no es de espesor uniforme en seccién en corte transversal y
: S 10, como de resultas, las paredes 12' y 13f adyacentes al fondo 14' son de espe
sor més grande que las paredes 12! ¥ 13' en los cantos externos 33 y 35.
Ademds, en la rueda de fundir 10' mostrada en la figura 2, la pie

za del anillo interna 218 y la pieza de anillo externa 25' estén colocadas

rela‘civo a cada cual ror una pluralidad de piezas para espaciar, como la
15, pieza espaciadora 36 que es éemejante a una pieza para posicionar 26 en aque
1la incorporacién de la invencidn ensofiada en figura 1, fuera de que una pie
za para espaciar 36 no incluye tuercas externas 29 y 3l. Las superficies
externas 37 y 38 de las paredes 12' y 13' son esencialmente perpendiculares
al fondo 14!, asi que las paredes 12! y 13! tienen que ser soldadas a las
20. . piezas angulares 19' y 24t, 6 upe pluralided de ménsulas, como ménsula 42
‘ mostrada en lfnea rote en la figura 2, tienen que ser montadas en la pieza
de anillo interno 21', para ﬁosicionar la rueda de fundir 10f en el canal
anular 16!, Cuando la rueda de fundir 10! es soldada a las piezas angula-
res 19' y 247, piezas espaciadoras como la pieza espaciadora 36, son usedas
--25. -gimplemente a-sosiencr ol espacia;: lateral entre les piezas de anillo é1' y

25!, Sin embargo, serd entendido que piezas de posicionar como una pieza do
D) 0 4§
3728 17

. o 1] -




de posicionar 26 pueden ser usadas con la rueda de fundir 10' y que

la rueda de fundir 10 mosirada en Fig. 1'puede ser soldada a las pie
zas angulares 19 y 24 a fin de aumentar el rigidez de la rueda de fun
dir 10. Ademiis, serd entendido que aungue la rueda de fundir 10 estd

.5 soldada a las piezas angulaies 19' ¥ 24', las partes 32' y 34' de las
piezas angularss 19' y 24' engranfddose con la rueda ds fundir 10' son
relativamente flacas y se engranan con la rueda de fundir 10' en circu
los que son relativamente estrachos y éué estén desplazadas internamen
o ds los cantos externos 33' y 35! de lag paredes 12' y 13°.

10, - De la descripeidn precedente de dos incorporaciones de la in
vencidn aqui dentro revelada, ahora serd entendido gue una rueda de fun
dir 10 6 10' en unz mdquine de fundir incorporando la invencidn, es uq.‘
anillo continuo teniendo una secoidn en corte transversal generalmente
semejante & la letra " U " y que esté montade en wma miquinz de fundir

154 insertada en un canal anular 16 & 16' entre dos piezes para montar 17
| y 18 6 17' y 18" de suerte que estd engranada solamente por porcionss
relativamente flacas 32 y 34 6 32' y 34' en circulos que son relativa~

mente esirechos y que estin desplazadas initernamente de los cantos ex

ternos 33 ¥ 33' y 35! do la yueda de fundir 10 é 10'. la rueda de fun

dir esencialmente de espesor uniforme en seccidén dz corte transversal

mostrada en Fig, 1 es convenientemente fabricada de material laminado

de acero de carbono bajo, teniendo un espesor aproximademente de 300

mm por user unz wiquinz convencional pura formar anillos para former

un anillo y por soldarlos juntos los fines confinantes del anillos Se

254 mejontemente la rueda de fundir 10' de espesor variable en seceidn de
corte transversal mostroda en Fig. 2 es convenientemente fabricads de

un hierro en U de construccidn naval cenvencionzl de 76,2 mm de acero
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do carbono bajo por usar una miquine convencional formadora de anillos
para formar una argolla y por soldarlosslos fines confinontes de la ape
golla,

Asf, wna rueda de fundir 10 o 10' tiens un costo relativamone
te bajo de fabricar y puede ser ezencialmente de cualquier didmetro de-
seado a causa del método por lo cual puede ser manufacturada. Ademds,
porque una rueda de fundir 10 6 10' est4 simplemsnte insertada en un ca-
nal anular 16 & 16' y porque sélamant;e los cantos externos 33' y 35' es~
tdn engranados por una faja 15, una rusda de fundir 10 & 10' no tiene
que ser un circulo perfecto y asf el precio de la fabricacidn es reduci-
do sin cuidado de método de fabricar,

Se comprenderd, qus en una rueda de fundir 10 fabricada de mae
terial laminado tenigndo un espesor aproximadamente de 300 mm, las paredes
12 y 13 y fondo 14 tienen un espesor aproximadamente de 300 mm, Do igual
manera serd entendido que en una rueda de fundir 10' fabricada de un hie-
rro en U de consiruccién naval, las paredes 12' y 13' son de espesor va—
riable do 645 mm a 127 mm, y el fondo 14' tiene un esposor aproximadomen-~
te de 300 mm,

Asi, sin cuidado de la materia usada on la reeda de fundir 10 §
10t, o en el didmetro de la rueda de fundir 10 6 10; una rueda de fundir
10 6 10* es relotivamente de poco peso comparada com las ruedas dé fundir
de miquinas do fundir del arto antorior, que tienon estructuras bastantes
pesadas. Por otra parte serd entendido, que, porave de este poco peso y
vorqus la rueda do fundir 10 ¢ 10' esti montada en una miquina de fundir
simplemente por insertarla, en un canal 16 & 16', una rueda de fundir 10

§ 10" es relativomente Péoil de montar 6 remover de la micuina de fundir.
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15.

25,

lontar una rueda de fundir 10 & 100 6.:?’(%%:{ én en una ndguina
de fundir 6 remover una rueda de fundir 10 6 10' do una mfquina do fundir,
serd entendido mejor adn, que una rueda de fundir 10 6 10! puede ser in-
gortade en el oan2l 16 6 16', & removida en &l con las piezas angulares
19 y 24 6 19' y 24! nontadas en la miquina de fundir, & con las piezas
ansuleres 12 ¥y 24, & 19' y 24' que estén goldadas a la ruedo; de fundix

10 6 10, de estz manora ellas estando montadas en la méquina de fundiw,

y removidas do ella con la rueda do fundir 30 § 10*,  Sin embargo, aun

-que las piesas angulares 19 y 24 & 19! y 24! estin soldacias ala rued:;.

de fundir 10 & 10', la rueda de fundir 10 é 10! es a pesar de eso rolaw
tivamente de poco peso y puede ser monteds y removida de una miquina de
fundir sin usar equipo especial de levantamiento.

La fulta do unz rueda de fundir 10 6 10' de espesoxr excesivo,
no sélo hace a la rueda de fundir 10 6 10' reletivamente ligera, sino
también sirve pera providenciar una rueda de fundir 10 6 10* que facili
ta la reofrigeracidn de metal derretido en el canal periférico 11 8 11°,
Por cjomplo, en la rueda de fundir 10 mostrada en la figura 1, las pare-
des 12 ¥y 13 y el fondo 14 pueden ser esencialmenie del mismo espesor y
naterial como la faja 15, que de esta forme yefrigerard alrededor de la
seccién en corte transversal, sioendo el metal derretido en el canal po-
riférico 11 esencialmsnte uniforme, Sin embargo, en lz rueda ds fundir
10 momtrada en la figura 2, las parades 12! y 13' son variables en espe
sor, de esta manera la refrigeracidn es relativa a la masa de motal de~
rretido cn el canal periférico 11!, adyacente cade porcidn o una pared
12v y 13+,

Asi, las poredes 12 y 13-6 12t y 13 y fondo 14 6 14' pueden

ser de cuslguier espesor descado esencialmente, para providenciar una

372817
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una tronsfersncia dessada de calor del metal derretido on el canal pari-
férico 11 6 11f al rofrigerante. En esta conexién, serd entendido, que
el refrigerante puede ser rociado en la rueda de fundir 10 6 10, como en
la mdquina de fundir mostrada en U.S. Patent No. 3.279.000 preciteda, 6
e puede estur on un canal 40 como un formado por una particién 41 entre las
piezas de anillo.21' o 25! y que es semejante a los canales usados en la
mbauina de fundir mostrzda en U.S. Patent No. 3,318,369 procitada.
~ En adicién para facilitar 1a refrigeracién del metal derre
tido en un canal periférico 11 § 11!, relativamente paredes flacas 12' y
10. 131 6 12 ¥y 13, sirven y fondo 14 6 14* en una rueda de fundir 10 6 10! d;
una méquina de fundir incorporando la invencién revelada agui para provi-
" denciar wna rucda de fundir 10 & 10!, teniendo una vida Gtil que es mis
larga que aquellas ruedas de fundir usadas en mdouinag de fundir del arte
anterior, Isto es porque las paredes relativamante flacas 12 y 13 & 12¢
15, ¥y 13t y fondo 14 6 14' reterden la deterioracidn de las supsrficies de
 lae pavedes 12 y 13 & 12t y 13''y del fondo 14 & 14 definiendo el canal
periférion. 11 6 11' como estd ensefiada por una comparacién de figura 3
con ligura 4,
| Figura 3, es un fotomicograf de una rueda de fundir en wna miqui
20, na de fundir del arte anterior como la mostrade en U,35, Patent Yo. 3.318.369,
ensefiando la superficie 43 del fondo 44 que défino en parie el canal peri
‘férico 45 de la rueda de fundir, Ia superficie 43 es moctrada comé apexrs
ce después de tres y media horas aproximadamente de uso, . Figura 4, es un
‘fbtocograf de la superficie 47 del fondo 14 que con las paredes 12 y 13
25, define la acanaledura parifdrica 11 de une rueda de fundir 10, ILa supor-

ficie 47 es mostrada también como so aparece desyuds de tres y medic horas

372817
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aproximademente de uso, ILa rueda de fundir mostrada en la figura 3, ¥
1a ruede de fundir 10 mosirada en la figura 4, .estén ambags formadas de
acero de carbono bajo y el fondo 44 era solamonte de 127 mm aproximada-
monte de espesor, mientras el fondo 14 era solamente de 300 mm de espe
sor aproximadamente, Comparande las figuras 3 y 4, seréd visto, que la
superficie 43 en la rueda de fundir en la miquina de fundir dgl a.rfe an
terior se ha dai:eriorado, mientras la superficie 47 en la rueéla. de fun-
dir 10 en la rueda de fundir 10 esté esencialmente en condicion:mejor.

La razén es que las paredes relztivamente flacas 12 y 12 & 12!
¥-13' ¥y el fondo relativamente flaco 14 & 14' atrasan la deterioracidn
en una rueda de fundir 10 & 10' de una superficie como le superficie 47
.;n Fig. 4 ostd mostraria por Figuras 5, 6 y 7. Fig., 5 es un graf mostra~
do la tensién termal en compresidén en libras por mmz'en‘nna't -superficie
cono la superficie 43 del fondo 44 de la rueda & fundir de unz miguina |
do fundir del arte anterior mostrada en Fig. 3. La rueds de fundir fud ‘
formada de acero de carbono bajo la tensidn termal mostrada en Fig. 5_
ez wa funoidn de tiemno en segundos siguicndo el dervamar de cobre de
rretido en un canal periférico como el canal periférico 45 mostrado en
Fige 3.‘

Figara 6 es semejente a figura 5, excepto que es para rueda
de fundir de una miquins de fundir del arte anterior en que la rueda
de fundir estd formada de cobre mis bién que de acero de carbono bajo.
Sin embargo, figura 7 es para una rueda de fundir 10 formada de acero
de carbono bajo y usada en uma incorporacién revelada aqui dentro, en
gue las parcles 12 y 13 y el fondo 14 son bastante flzcas para retar-

dar deterioracidn, como aquella mostrada por fiswra 3', en la manera in

L 4
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- 8ién es esencislmente menos que treinta mil libras por mm”,

kA ,
"t ryia t‘l

\

»

Aunque figura T ensefla en libras por mm2 la tensidn termal en
compreéién en una superficie como la guperficic 47 del fondo 14 en fisu
ra 4 de una rueda de fundir 10, que esté formuda de acero de carbono be
Jos figuras 7 es una representacion de una rueda de fundir cuzlquiera 10
6 10! en ung incorporacitn de la invencibn rovelada aqui dentro. ©n és-
ta concxidén entiéndase, que el fondo 14 para que figura 7 muestras la
tensién termal, os solcmente de X0 mm de espesor aproximadaneiite, mien -
tras el fondo 44 para que figuras 5 y 6 muestran tensidén termal es de
127 mm de espesor aproximadamente,

Al examinar figureas 5, § y 7 es vizto, que después de reci
bir metal derretido en un canal periférico 11 & 45, la tensiéﬁ termal
dentro d - poco tiempo aleanza un valor mixime. De la figura 5 es vizto
gue cuando ¢l fondo 44 es de acero de carbono bajo y tiene un éspesor
de 127 mm aproximadamente, ¢l valor miximo de la tensidn termal en com

presién serd bien en exceso de 30,000 libras por mm?. De figura T es

‘visto que cuando el fondo 14 es tambisn d= acero carbono bajo, pero un

espesor no mis que 300 mm aproximadamente, la tenwién termal en compre
2
Aquellos expertos on el arto, ven a entonder, que el limite

eléptico aparente en compresién para el acero de carbono bajo puede seor
considerado por 30,000 libras por mm2 aproximadamente a ciertas condicio-
nes de operacién de una rueda de fundir, A=, en la rueda de fundir de una
maguina de fundir del arte anterior, como estd representadaivor la figura 5,
1n tensién termal en comprasién inducida en el metsl de la rusda de fundir
por ol motal derretido, excede el limite eldstico apzrente en compresién del

acaro carbono bajo, mientras en rueda de fundir 10 6 10! de una incormorasidn
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25.

de la invencién revelada aqui dentro, como es representada por la figura
Ty 1la tensién termal en comprosidn es menos que el limite eléstico apé-
rente en comprésidn de acero de carbono bajo, Como estsd ilustrade por
la linca en el grdf do la figura 5, el metal rondido no se vuelve al ni
vel cero de tensidn, como se vuslve en los grafos de las figuras 6 y 7.

« 1o que ilustra la condicidn de '13. rucda de fundir cuendo ella
comienza su rotacién siguiente, La rueda rendida retiens tensiones resi |
duales, lo que afecta tambifn su habilided de resistir rota (orécking)‘.

1o que causz rotura es ol exceder del limite oldstico aparente
en compresién del metal de -que ut rueda de fundir estsd formada,‘ C2USHN
do también el desdoblamiento y deterioracién de una ruecda de fundir, c<:;-
mo estd mostrado en la figure 3. Asi, en una rueda de Tundir 10 6 10!
de una incorporacién de la invencién revelada agui dentro, ol esposor .
de las paredes 12 y 13 6 12' y 13t y del fondo 14 & 14! eé menos que
aquél espewor critico, lo cuzl exccde el limite eldstico aparente en com
presidn de la tensién termal inducida por meial de;r:retido en un canal pa
riférico 11 6 11', El eampasor critico se reficre al metal de que la
rueda de fundir 10 ¢ 10' estd formada., Para ocada metal particular, de
que una ruede de fundir 10 6 10' es formeda, el limite eldstico apsrents
on compresidn, y esto esposor critico'dopenden de condiciones de onpera-
cién deo la »ucda de fundir, como refrigeracién y otros factores, y pue~
den ser fécilmente detorminzdas por un experto en el arte. In la misma
conexidn serd entondido que la tensién termal -cn compresién es proporcio
nal al espesor de una pared 12, 13, 12t § 13* & fondo 14 6 14', ¥, ain
para una rusde de fundir 10 6 10, formeda de acero de carbono bajo, el

espesor de las paredes 12 y 13 § 12' y 13' y del fondo 14 6 14! pucde ser
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.generalmente méds, que los 300 mm aproximadamente del fondo 14 6 14%, pa-
ra la que la figura T muostra tensidn termal, y que ciertaé porciones de
la pared 12 y 13 pueden ser, & algunas condicionos de operacidn, rzla-
tivamente espesas, como on la miquina de fundir 10', sin deterioracién

5 excesiva estd ocurriendo, del canal periférico 11',

' En copexidn con la significacién de metal particulag del cual
la rueds de fundir 10 6 10 os formada, hay que anotar de la figura 6,
que, aunque la tensién termal en ol cobre del cual la rueda de fundir es
t4 formada es menos de 30,000 libras por mm2, a pesaf de eso, ella es en

10. exceso de 18,000 libras por mm2, que puodé ser considerado como el limide
gléstico aparente en compresidén del cobre a les més condiciones de opera
. oiéﬂ de una rueda de fundir, Sin embargo, alin cuando la rueda de fundir
10 6 10t estd formada de cobre, hay un espesor critico de las paredes 12
'y 13 6 12t y 13' y de fondo 14 & 14' al cual tensidn termal en compresién
15. . no excede el limite oldstico aparente. Una rueda de fundir 10 § 10,
usada a las mismas condiciones como la rueda de fundir representada por
la figura 6 y teniendo paredes 12 y 13 6 12' & 13t y un fondo 14 & 14,
providenciard una incorporacién de la invencidn revelada aqui dentro, si
lag paredes 12 y 13 6 12' & 13' ¥y el fondo. 14 6 14' son de T2T mn en eg=
20, pesor aproximadamente mds bien que 1.200 mm de espesor como en la rusda
de fundir formada de cobre representada por la figura 6, Esto es porque
las paredes 12 y 13 8 12¢ y 13t y el fondo 14 6 14' son suficicntemante
flacos para retardar la deterioracidn por temsidn termal de aquellas su-.
perficies nue definen el canal periférico.
25. ‘ Con respecto el retardar la deterioracidén de aquellas super{i-

cios definiendo el canal periférico 11 & 11! es necesario acentucr, que en
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1, o
el fundir de cobre derrotido, una rucda dari’un{a"ir 100‘:‘6 10t de acoro de. = .
carbono bujo, incorporando la invencidn, se hallaba que tiens wna vida
Gtil sin remocidn de la méquina de fundir, la cual es aproximadamente
dos veces mds que aquella do wna rueda de fundir del arte anterior do
S acero de carbono bajo. Asi, las venfajas de una rueda de fundir 10 6 107,
conside.ra‘ndo ei costo cie manufaotura; v 13.: facilidaﬁ relativa de ml:xtarla
¥ romoverls de la méquina de fundir, son acentuadas por una vida Gtil xg
lativamente larga. ' . '
Serd evidents a aquellos experios en ol arte, que much;s varia
10, ciones pueden ser hechos en las incorporaciones escogidas para el fin de
ilustrar la invencién presente, sin departir de su alcancs como definida
. por las pretensiones anexadas.

. N 0O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como

15. - la manera de realizarlo en la prictica, debe hacerse constar que las
disposiciones antepiormente indicadas sén susceptibles de modificaciones
do dotzlle en cuanto no alteren su principio fundamental; también sc haw
co constar que el invonto se refiere a una solicitud de patents presén-
tada en Norteamérica, con foche 23 de octubra de 1,968, bajo el nﬁmax;o

20, Ser Yo. 770.050, acogiéndose por lo tanlo, & los baneficios que coneeden
los 0011vehiozs Internzeionales en vigor, siendo lo qué constituye la ese_q'
cia del referido invento y por lo qus se solicita Patente de Invencidn
por 20 atlos on Bspafla, sobres PERFICCICHANITIICS EN IA CONSTRUCSION DB
MAGUINAS PARA FUNDIR NITAILES; caracterizdndose por lo siguiente:

25, 1.- Perfeccionzmientos en la construccidn de méquinas para fun

dir metales del tipo que comprenden unz rucda de fundir que tiene una
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«acanaladura on su canto periférico, la acanaladura mencionada es la de-
finida por paredes laterales ¥y por: naredes de fondo de metal s6lido y
tiene una superficie interna para recidir metzl derretido y una superfl

cie externa para refrigeracidn, caracterizados porque las paredes de di~

.5. cho cana; (acangladuré) ticnen un espesoT Monor quo aquel espesor a2l cual
la tonsién termal en compresién inducida on varedes mencionadas de metal
s61ido por calor de metal derretido en ol conal periférico meﬁcionado 80
iguala & limite eldstico aparente en compresién de las paredes mencionam
das de metal sdlido.,

10, 2.~ Perfeccionamientos sesdin la reivindicacidn 1, caracteriza-
Qos porque las paredes dafiniendo el canal de fundir tienen una geccidn
eﬁ corte transversal que es de forma U esencialmente y las paredes estén
formadas de acero de carbono bajo.

3.~ Perfoccionamientos sealin la raivindicacién 1, caracterizac

15, dos porque las paredes definiendo el canal de fundicién tiensn una scew
cién en corte transversal que es de forma U esencialmente y las paredes
egtén formadas de cobre.

4.~ Perfeccion:mientos segiin 1a reivindicacién 1, caracteriza-
dos porque la miquina incluye una piesa primera y una pieza segunda de

20. montar para montar la rueda de fundir en la mdquina de fundicidén, piezas
primers y segunda de montar mencionadas engrandndose con las paredes lae
terales del canal de fundicién mencionado a lo larpo de canlos anulores
periféricos de las piezas de montar mencionadas cn una drea de las parce
dos mencionadas ospaciadas internamente, fuera de cantos-de las piezas

25. oxtremas, los cantos de las plezas mencionadas de montar formando anillos

do montar aue son estrechos en drea de engranzje rolativa a la anchura

372817
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transversal de paredes mencionadas,

PRUENAY

‘-1"'\;"”. - i

5e= Perfeccionamientos segiin la reivindicacidn 4, caracteriza-
dos porque la miquina incluye una particién extendiéndose entre la prime
ra pieza de montar mencionada y la sesunda pieza de montar mencionada,
espaciada internamente fuera de la pared del fondo que define una por—
ci6n del canal de Pundicidn mencionééo, dicha particién estd posicionaw

da para definir un canal para refrigerante, adyacente al canal de fundi-

cién mancionzdo.

.

6.~ Perfeccionamientos seglin la reivindicacién 1, caracteriza=
dos porque las paredses del canal de fundicién mencionado son del mismo
espesor esencialmente en seccidn en corte transversal,

7o~ Perfeccionzmientos segdin la reivindicacidn 6, caracteriza-
dos porque las parsdes del canal de fundicidn ticnen un espesor de cerca

de 3 mm,

8¢~ Perfeccionzmientos segin la reivindicacién 1, caracteriza—

dos porque las paredes laterales del canal de fundicidn tienen un espesor’

entre cevca de 6,35 mm y 12,7 mm de alcance y la pared del fondo fiene un

espasor oerca de 6,35 mm,

'9.- Perfeccionamientos en la construceidén de miguinas para fun-

dir metelesy tal y como queda sustancizlmente descrito en la presente me-

I7IRE COMNPANY, .
I~ GOMEZ ACEBO Y MODEr
\ » Flemado: F. Hemdnder Rulw
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