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MEHORTIA DESCRIP m l»JEit) (

v sobre:
"Procedimiento y méquina para centrifugar tubos =z
"presién”.

Bolicltantes : " CENTRIMETAL ", residentes en Via delle
Terme Diocleziane, Roma, Italia.

Entre los problemas més importantes relacio-
nados con la centrifugacidén de los tubos gometidos o
presién en moldes de tierra némeda (fundicién centrffuga
"al verde") figura el de poder lograr una prbduocién
mayor de la que hoy se obtiene reslmente ocon los procedi-
mientos anélogos més conocidos, tratando de acercarse,en
el 1imite de lo posible, a 1la produccién que se consigue
con la llamada bentrifugacién en cogullla que, en réalidad,
no es una verdadera centrifugacién del metal, =ino un
medio para fabricar répidamente tubos de fundicién o hierro
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colado, & presién, ya que con el répido enfriamiento del
metal, la accién de la fuerza centrifuga que se menifiesta
eon la rotacién del molde es algo limitada.

Este invento resuelve del mejor modo posible

el problema de la mayor produceién; con una maquinaria muy

seneilla y menos costosa, y este aumento de la produccidn

ge ha comprobado en casos précticos. Este invento eonsiste
en un sigteme en el gue se recurre a una caja o molde To-
tativo con un ntimero determinado y bien calculado de revo-
luelones por segundo del cuerpo del tubo gue se quiera.
fabricer, de tal modo que, por su rotacién, ase desarrolla
una fuerza centrifuga tel que su presién méxima el actuar
sobre el metal no llega a.defbrmar la tierra apisonada

en la caja o molde que cdonstituye la Hrme exterior del
tubo. . _

» El molde est4 revestido de tierra de fundicidén
de una composicidén quimica conveniente, con un grado deter-
minado de humedad, y el revestimiento tiene la forma exte-
rior del tubolcon el perfil necesério ¥, eon la oclada
c’mtrifuga, proporciona un tubo de enchufe y cordén como el
fundido verticalmente en foso., Con tal sistema, ademis
de poderse fabricar tubos de distintos diémetros, variando
el espesor de la tierra en el molde, entre ciertos limites,
gon la misma méguina pueden obtenerse tubos de fundicidn
a presidén que tengan una longitud 4til de tres a cuatro
metros y ello con?tituye una gran vetaja por limitarse los
gastos de instalacién, ya que puede disminuirse el néimero
de mAgquinas para centrifugar. |

El metal liquido qacv!:trto en un embudo espe-
cial que tiene un perfil determinado en la seceién tran s-
versal;.este embude, por medic de tornillos regulaﬂorea,
puede adoptar ineclinaciones que permitan al cansl de co-
lada la posicidén deseada .de acuerdo con la longitud y
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difmetro del tubc que se guiera producir, El metal asf

colado se distribuye répidamente en toda la psuperficie del
molde porxr efectc de la velocldad adquirida por la tundicién
durante la colade, y & cause de la fuerza centrifiga que
se menifiesta por la rotaclén del meclde o cajae

A fin de disminuir los desechos de fabricacién
que generalmente se deben a la imprecisa pirometria del

- metel 1liquido, especielmente cuando se trae directamente

del cubllote, se aplica el sistema primitivo de la doble
coleda, gque en los expeximenbs realizados ha dado resultados
satisfactorios. Esta doble colada se ﬁractica en cada uno
de loe extremos del molde a través de los orificios que se
encuentran en los discos de cierre del mismo.

La fig. 1 representa un alzado de la méquina,
con los alimentadores correspondientes.
| La fig. 2 €8s un corte transversal de la mé-
quina por 1a 1linea A—B, ¥y

Las figs. 3 a 5 representan, a escala mayor,
respectivamente, en seccidén, de frente y en planta, uno de los
extremos del molde. | o

Como se observa en la fig. 1, la méquina ouvh
esté constitulda pox una caja 1 gue en su interior lleva
el molde 2, de tierras htimeda, que se obtliene por medic de
una méquiua de pacudidas, por ejemplo de aire comprimido,
en el ﬁlano de la cudl se monta un dispositivo convenlente
para moldear, también patentado. La caja se apoya en rodi-

llos 3 montados en dos ejes, uno de ellos, o los dos,

mo toxres.

Ios rodillos 3 pueden tener un ligero desple—
zamiento axial para permitir la dilatacién de la caja que,
especialmente en la fabricacién de los tubds-a‘presién;
se recalienta por el calor transmitide a la tieria ﬁﬁheda
por el metal durante el enfriamiento de éste, y a ggnsecuenﬁ
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cla del desprendimiento de vapor acuose derivado dé la

migma tierra himeda.

La caja 1, en algunos de sus puntos, lleva
salientes 5 que se apoyan en los rodillos 3 cuyos bordes
tienen la misién de impedir el desplazamiento axial de

"aquelia. En los extremos de la caja, piovistoé de resaltos

asdecuados, se apoyan los discos de cierre 6 y 7; el primero
es el gque lleva el alma o noyo para obtener €l ensancha-
miento y el segundo estd4 preparado para la  rmacién del
cordbn. Sujetos estoa dos discos en la caja por medio de
chavetas ¢dnicas 16 que ejereén reaccidén sobre las espigas
10 y 11 (fig. 3) o bien con tornillos de presién y compro-
bado que no existen intersticios por los cuales pueds salir
el metal liquido, se hacen descender las lune tas o tapas

8 que, en su parte central llevan rodillos 9 cargados con
muelles, que tienen la mieibén de ejercer presidn sobre los

galientes de la caja, para que ésta, durante su rotacidn,

e mpoye siempre en los rodillos 3.

N Realizsdas todas estas operaciones, el conjunto
esfﬁ%gn condiciones de recibir los canales de colada 12 y

de pgé%rse'en rotacién, después de llevar a cabo la intro-
duccién del metal liquido para centrifugarlo. ,

Para retirar répidamnete de la caja los discos
10 y 11, degpues de reamlizada la fundicién, gplpeéndolas con
un martillo de madera se sueltan las chavetas 16 que se
sujetan por los tiradores 1ll. .

La rotacién de la caja se consigue por medio
de los rodillos 3 montades en ejes motores impulsados por
un regulador de velocidad adecuado para hacer variar el
ntimero de rewluciones de la caja de:acuerdo con la varia~
cidén del diémetro del tubo que se quiera fabricar, y también
para hacer variar el nfimero de rewoluciones durante ‘el pe-
riodo de centrifugacién, cuando el difmetro del tubo pasa
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del exterlor al 1nterioi', con objeto de tener siempre la
misma fuerza centr{fuga calculada sobre la base de la
velocidad periférica. '

Los embudos de alimentacién 12 estén montados
en carritos 14 desplazables sobre gulas fijas al bastidor
de la médquina,. y estos embudes, como ya se dijo, pueden
adop tar inclinécioneé determinadas por el accionamientc de
los tornillos de regulacidén 13 y 15.

k1l metal se vierte en el embudo alirhentador,

_bien directamente desde un cubo de colada gue @b ha recibido

dosjificadox
del ocubilote, o bien desde un medﬁdor/%ufomitioo, que vierte

el metel 1lfquido €nicamente cuando se ha depositado en su in-
terior una cantidad igual al pess del tubo que se quiera '
.fabricar. | '

; Las lunetas 8 pueden maniobrarse a meno o con
mecanismos adecuados que se hacen funelonar manualmente o
con gire comprimido, o también hidréulicemente.

La caracteristica del conjunto que acaba de .
descrivirse, es la de un procedimiento ocapaz de una mayor
produccién horaria con respecto a los demés sistemas de
centrifugacién con moldes de tierre hémedsa, con una

maquih‘aria sencillisima en su construccién, ¥y por consi-

guiente més econdémica.
Este invento se ha descrito y representado
en una de sus formas, por via de ejemplo,' pero se comprende
que sin salirse del campo protegido por esta Patente, ﬁue—
den introducirse variaciones de construccién en la disposi-
cién material del conjunto. | |
' ¥ O T a ,
Hgbiendo. ya descrito ampliamente le natura-
leza del invento, asf{ como la manera de llevarlo a csbo en
ls précticé, se hace conster que los perfeccionamientos

anteriormente descritos son susceptibles de ligeras modifi-
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cacliones de detalle, sinAque por ello se sltere el princi-
pic fundamental del invento. Tambien se hace constat que
dicho” invento se refiere a una Patente presentada en Italia
con fecha 28 de octubre de 1947, bajo el ne 436.572, aco-
giendose por lo tento a los beheficios que conceden los
Convenios Internacionales en vigor, eiendo lo quereons%ituye
la esencia del invento y por lo que se solicita Patente de
Invenoi&S_h por veinte afios en Espefia: "-PRDCE‘DIMIENED Y MAQUINA
PARA OBNTRIFUGAR TUBOR A PRESION", caracterizéndose por lo
siguiente: » ‘
' 12.~ Procedimiento ¥y méquina para ecentrifugar
tuboe a presidn, para conducoiones de agua y gas, en moldes

:de tlerra himeda, caracterizados por el hecho de que el

metel lfquido se vierte en la caje rotativa por medio de dos
alimenfadores ocon embudo que en la seccidn treansversal

tieng un perfil especial para proporeionar una mayor velo-
cidad de colada, distribuyendo el metﬁl uniformemen te en

toda la longitud del molde, bien por efecto de la velocidad

de colada, o bien por el de la fuerza centrifugs que se
desarrolla por la rotacién de la ocaja.

29,-~ Procedimiento y méquins paras centrifugar
tubos a presién, caracterizados porque la vellicidad peri-
férica de la caja o molde varfa, a medida que el difmetro

_exterior del tubo pasa del extermo al interno, por medio

de un regulador egpecisl de velocidad.
32.~ Procedimiento y méquina para centrifugar
tubos a presién, ceracterizados por el hecho de que el

- canal de alimentacién penetra en el interior de la caja o

molde, una longitud determinada ¥y eon una inclinaaién de-~

terminada tapbien, de acuerdo con le longitud y el diémetrb

del tubo que se desea fabriocar. ‘ » .
49.~ Procedimiento y méquina, para aentrigdgg?

tubos a presién, caracterizados por el hecho de que la caja
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perfectamente equilibrada, se mpoya en rodillos montados

en uno o dos ejes motores, y estos rodlillios tienen}m des-

’ ,plazamiento exial que permite la dilatacién de la cajea

euando ésta experimenta el recelentamiento debido sl metal
en ella coladtuo. ‘

69.~ Procedimiento v méquina para centrifu@r

-tubos a presidn, caracterizados por el he cho de que en las

lunetas se disponen rocdillos cargados por muélles para
mantener en su sitio la caja duremte su'ro't;a_cién, y estas
lunetas pueden maniobrarse a mano o bien mecénicamente con
mecanismos de aire comprimido 0 hidréulicos.

62,- Prooedimiento y méquina para centrifugar
tubos & presidn, caracterizados por el hedho de que la oa;ja
puede ser de una o dos partes para facilitar el desmoldeo
del tubo. ' ’

- 792.- Procedimiento y mAquina para'cehtri:mgar
tubos a presién, caracterizados por el hecho de que la colada
del metel liquido éuede hacerse a mano o por medio de un
_fﬂeﬂldcr/gu%m%g&ggdoogando en su depbsito se ha reunid el
peso deseado, que se gcusa por medio de contactos eléctricos
que encienden una lémpeara.

82.— Procedimiento y méquina para centrifugar

" tubos a preslén; tal y como queda subsancisglmente descrito

en -la presente memoria e ilustrado en los dibujos que se

_acompafian.

Esta memoria consta de siete hojas, escritas

a méquina por una sla cara.

Madrid, 27 de octubre '@
* CENTRIMETAL ".
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