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L El presente invento se refiere @ un vrrocedimiento
de elaboracidén de piezas de fundicidén, especialmente de fun
dicibn de grafito esferoidal, del tipo en gue se cuela ell
metal en fusidn de un caldero de preparacidn a un molde.

Generalmente, egte procedimiento de moldeo de fug
dicidén de grafito esferoidal y, en menor medida, de fundi-
cién llemada laminar y de fundicién 1lamada aleads, estd su
jeto, con frecuencia, a defectos que se denominan general-
mente "picaduras" de hidrdgeno.

Estos defectos son provocados por une disminucidn
brusca de la solubilidad del hidrdgeno en el metal en curso
de solidificacidn; se produce, sobre todo, en condiciqnés;
de difusibilidad reducidas, como es el caso de piezas délgg
das o de grosor medio. ’ '

las picaduras de hidrégeno se forman, generalmen—
te, béjo la piel de piezas en una zona solidificeda y eszta
formacién ocurre con un cierto retraso respecto.a la solidi
ficacidn, de modo que estos defectos no aparecen inmediata-
mente después del desmoldeo. De hecho, es en el momento de
las operaciones de zcabado, tales como mecanizacidén de les
piczas moldeadas, cuando aparecen las picaduras de hidrége-~
no a la vista 7 se estd entonces obligado a desechar las
piezas asl moldeadas y casl completamente mecanizadas. De
estos se derivan grandes pérdidas debidas, no solo al mol-
deo, sino a las operaciones'ulteriores de desmazarotado, de
amolado, de desbarbado, de tratemientos térmicos, ete...

Se han llevado a cabo numerosos estudios para de-~
terminar las causas de la presencia del h@drégeno en el ne-
tal y se sabe actualmente que este hidrdgeno procede de la

descomposicidn del sgua en contacto con el metal a alta tenm
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~peratura, pudiendo ser absorbi&é este agua en diferentes
etapas del proceso de elazboracién, por ejemplo la humedad
del aire o de los refractarios que comstituyen la pared del
horno, del canal que conduce al caldero, y finalmente, en
el molde mismo, y se ha podido constatar igualmente que la
causa esencial de'la>presencia de hidrégené es precisamen—
te la absorcidn de hidrdgen6~justamente antes de la sollidi-

ficacidn, es decir, de hidrdgeno que se manifiesta en los

-

noldes de colada.
Son, por consiguiente, naturalmente, los mol'fle‘é
llamados de arena en verde los que causan la mayoria deﬁlos
defectos de picaduras de hidrdgeno, vuesio gue la arena‘qﬁe
los éonstituye presenta vna cisrta humedad., ' |
Se ha constado igwalmente que este efecto resulta
ba aéenﬁuado en funcidén de la longitud de recorrido de ali—
mentacién de la pieza moldea da, v que las plezas gitvad &s
en el extremo del racimo fesultaoan lzs mds af ectadas.~-~'
Pera remediar este defecto, o en todo caso, paru
atenuarlo, se ha propuesto ciertamente avmentar 1a tempera-
tura de colada, lo gue, demorando en el tiempo la solidifi-
cacién de la pieza de colada, favorece por lo tanto la des-
gasificacidn y por ello mismo evita, en una gran medida, la|
formacidn de picadgras debidas al hidrdzeno. '
Pero este remedio no es siempre aplicable, porque

depende de la or@anlza01dn de la instalacidn de moldeo, de

|las sincronizaciones en los procesos de fusidn y de moldeo,

L4

etc... y, ademés, esta manera de proceder ocasiona un gasto |
energ étloo suplementario no desnre01able.
. Igualmente se ha propuesto aumentar la dogis de

negro mineral o de brea en la arena de moldeo, con objeto
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[[de modificar las condiciones de contacto del metal con la
pared de los moldes y ralentizar la oxidacidn del metal por
el oxlgeno procedente de la descomposicién de la humedad.
La "humectacidn" de la arena por la fundicidn, 1o que suvo~
ne la presencia de una pelicula oxidada, es asi evitada.
Aﬁnque esta manera de proceder tenga igualmente por efecto
disminuir la presencia de hidrégeno, aumenta igualmente, y
de manera no despreciable, el coste del moldeo.

Se ha cohsfatado ciertamente la misidén del conbe-
nido en aluminio de las fundiciones en la formacidn de las
picaduras de hidrdégeno, y se ha podido establecer que, e~
ra los contenidos en megnesio habituales de 0,03 a 0,07,
la absorcién de hidrégeno tiende a aumentar con el conteni-
do en aluminio y el riesgo de picaduras se produce en el mo
mento en que el contenido en’porcentaje de las fundiciones
en alﬁiinio rebasa algunas milésimas. Esta situacién es tan
to més inconveniente, ?or cuanto generalmente el contenido
en aluminio en la fundicidén colada es dificilmente contro-
lable. En efecto, con%enga 0 no aluminio la fundicién de ba
se, la obtencidn de fundicidn de grafito esferoidal requie-
re ia introduccidn ‘de productos de adicién y de tretanien-
tos tales como nodulizantes, inoculantes, que contienen alu
minio, de modo que, en general,{no se puede predeterminar
cén anticipacién si habrd picaduras de hidrdgeno, y cual se
rd su importancia.

El preseﬁte invento tiene por objeto wn procedi-
miento de elaboracién de piezas de fundicidn, especialmen-
te de fundicidén de gfafito esferoidal, éue permite evitar
con seguridad la Fformacidén de :icaduras de hidrdgeno y este

invento estd caracterizado por la utilizacidn imperativanien
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L te conaunta de dos medidas, cada una conoclda en sis por
una parte, se procede de modo que, estando comprendido el
contenido de la fundicién en magnesio entre 0,03 y O O7ﬁ
el conw enldo en aluminio sea, por lo menos, igual a 0,1% y,-
por otra parte, se aplica a dicha fundicién en el curso de
colada la téenica en si conocida de colzda en molde hecho
inerte por nitrdgeno ligquido previamente vertido en el fon-
do del molde. Asl, el invento pe;mite combinar dos pedidas’
de una manera parficularmente eficaz; en efecto, se haSIaﬁ'
constatado ciertamente que, al aumentar mds alld de los vo-
lorzg usuales el contenido en aluminio en una fundicién;-la
cantidad del hidrégeno incluido pasaba por un méximo, lueg
decrecia regﬁlarmente pera anulerse précticamente, pars:con
tenidos de aluminio de 0,1% y mds. Pero no se habla ido més

alld de esta.constatacién, porque las pruebas que habian si

do efectuadas cdﬁ dichos contenidos en aluminio habian con-|-

»

ducido a otros inconvenientes, consistentes en incluéioﬁes
de aldmina. En efecto, las cantidades de aluminio relati&a—
mente importantes incluldas en la fundicidn, sea en el hor-
no o en el curso de la colada en caldero, por -ejemplo, reac
clonan con el'oxigeno del aire para former alimina, En la

mayoria de los casos, esba alimina, que vresenta una densi-

"|dad menor que la fundicidn, decenta fdcilmente en lasg dife-

rentes efapas de elaboracidén en el horno, em celdero, y

puede ser asi fdcilmente eliminada. For el contraric, en el

|curso de una colada en molde, no se puede asegurar esta de-

cantacidn, porque tanto la forma del conducto de alimenta-
cibn, como la de la impronta o de los orificios de salida,
es siempre tal, que se crean en el seno del metal en curso

de colada importantes turbulencias que impiden, vor consi-

¢
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laviente, toda decantacidén. La alumina permanecce, pues, en
la fundicién en curso de solidificacidén bajo forma de inclu
siones, generalmente cerca de la supérficie. Estas inclusio
nes o0 "granzas" no tienen adherencia ni resistencia, y su
presencia -disminuye, pues, la firmeza mecédnica en superfi-
cie de las piezas as{ moldeadas.

Gracias a la intervencidén conjunta de la segunda

. pedida preconizade por el invento, que consiste en evitar

toda presencia de aire en la cavidad de moldeo, ée puede es
tar seguro de que, en el curso de la operacién de moldeb}i
por lo menos, no se puede producir'ninguna formacidén Ge alﬁ
nina y, como se ha visto que las granzas que se habian Tor-
nado anteriormente a la operacién de moldeo, podfién ser T4
cilmente eliminadas, se llega por lo tanto, gracias a la
conjuncién de las dos medidas preconizadas por el invento,
c3 procéder de manera que ningune inclusién de aldmina sub-
sista en las plezas mqldeadas, y por lo tanto a evitar, ade
hds, las indeseablesnbicéduras de hidrdgeno,

A $ftulo de ejemplo, unae fundicidén de base colada
con adicién de 0,1 de aluminio, nodulizada por tratamiento
por campana sumergible con Fe Si Mg (35% Mg) y luego inocu-
Lade con Fe Si, es transpor%ada y colada en avrena en verde.
Algunas decenas de segundos antes de la colada del metal,
Los moldes son hechos inertes vertiendo en la cavidad del
molde una cantidad de nitrdgeno 1{quido cuyo volumen, en
estado yaporizado, es de 50 a 100 veces el volumen de la ca
vidad de moldeo. Durante la mecanizacién, los defectos de
picaduras de hidrégeﬂo constatadas anterié?mente a la reall
zacibn del procedimiento segin el invento, y que podfan con

dueir a rechazos de 157, prdcticamente habilen desaparecido,
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"cayendo el indice de rechazo a 2%, ¥ esto'para un consumo
de nitrégeno liquido de aproximadamente 20 litros por tone-
lada de piezas moldeadas.

Bl invento se aplica esencialmente al moldeo de

fundiciéh'de grafito esferoidal,
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= REIVINDICACIONES

-Tos puntos de invencidn propia y nueva que se
pfesentan para que sean objeto de esta solicitud de Faten-
te de Invencién, por VEINTE afios, son 1los que se recogen
en las reivindicacioﬁes signientes: '

18, - Proceéimiento de elaboracidn de piezas:dq‘_
fundicidn, especialmente de fundicién de grafito esferoi-
dal, del tipo en que se cuela el metal en fusibn de un 2al
dero de preparacidén a un molde, caracterizado porque, pbr'
una farte, estando comprendido el contenido de la fundicidn
en magnesio entre 0,03 y 0,07%, el contenido en aluminio se
estabiece en al menos 0,1%, por otra parte, se aplica a éi—
cha fundicidén, en curso de colada, la técnica conoecida en
s de colada en molde inerte por vertido previo de nitrdége-
no ligquido en el fondo del molde,.

28.~ Procedimiento de elaboracién segin la reivin)
dicacibén 18, caracterizado porque la centidad de nitrdgeno
1iquido vertida esté en estado vaporizado de 50 a 100 veces
en volumen de la cavidad de moldeo,

38, ~"PROCEDIMIENTO DE ELABORACION IE PIEZAS DE
FUNDICION™,

Tal y como se ha descrito en la kemoria que anbe-
cede, repfesentado'en los dibujos que se acompaiian y con
losifines que se han especificado.

‘Esta Hsﬁofia consta de siete hojas escritas a md
guina por una sola cara,

. Kadrid, 26.MR)380
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