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PATENTE DE INVEFNCION

= =

a favor de
De CAMILLO CITO - de nacionalidad luxemburguesa -~ domiciliado
en 39, Avenue Hsmoir, UCCLE (Bruselas) - Bélgica,
por: -
» Procedimiento ¢ instalacifn para la colada centrifuga de
piezas metélicas .

—razzzazz § OO =TS oo
Memoxr ia Degoriptivasa

La presente invencidn se refiere a un procedimien-
to para efectuar por centrifugacién la colada de piezas meté-

licas de forma anular en un molde giratorio.
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Las piezas metélicas anmulares obtenidas por los
procedimientos ususles de colada centrffuga, presentan grie-
tas u otrog defectos en su superficie que se hgn de a&tribuir
al elevado coeficiente de transmisidn del calor de las pa=—
redes del molde cilindrico, y también, lo gque es mfs frecuen-
te, defectos de homogeneidad gue resultan de las desigual-
dades en la méréha de la colads y del enfriamiento,

La presente invencién tiene por objeto la obten-—
cién por colada cemtrffuga de piezas metdlicas anulares de
estructura homogenea, libres de grietas, cavidades © inclu-
siones sélidas y gaseosas.

Segfin la invencién, la colada centrf{fuga de la
pieza amular tiene lugar en unas condiciones téimicss gque
evitan la scumulacién de calor en las paredes del molde, y
que pemiten variar la solidificacién por enfriamiento so-
bre dichas paredes desde el exterior &gl interior, en rela-
cibn, por una parte, con la masa de metal sometida a2 trata-
miento, y por otra parte, con la velocidad de rotacién apli~
cada a la colada centrffuga, pudiéniose asf mismo variar em
cade ingtante esta velocidad y egte enfriamientb en relae
cifn con el asumento de la masa centrffuga durante el proce=
g0 de colads y de formacién de 1é pPlezas

La colada centrffuge, segin el procedimiento de
la invemcifn, puede efectuarse alrededor de un eje horizone-
tal, pudiéniose obtener las citadas condiciones témmicas
empleando medios que comprenden el calentamiento interno
o axial y el enfriamiento externo de la masa centrffugada,
que es funcidén de la velocidad de rotacién de la masa en
trataniento, y de una corriente regulable de aire de refrie
geracién, aplicada a la periferie exterior del molde cilin-

drico. Las paredeg de easte molde presentan tan-solo una ée=
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bil inercia calorifica, de manera que se puede reducir y

regular a voluntad la péxdida calorifica del molde,

Con egste procedimiento se obftienen unads condicioe~
nes que permiten regular el regimen térmico de la superfi-
cie periférica exterior de la pieza fundida, gque estd en con-
tacto con las paredes del molde, mediante un retardamiento
de las pérdidas calorfficas, que cvita la formacibn de srie=
tas en la cltada superficie periférica de la piecza. Ademds,
hace posible efectuar una reparticidén unifome, en cada ing-
tante, del metal fundido en el molde giratorio, asf como la
regularidad en el asentamiento de 1la masa en tratamiento,
manteniendo dominante la fuerza de cohesién por la influen—
cia de velocidades de rotacifn regnlables, y eliminando las
inclusiones y los gases de una manera metdédica, por regulacidh
del enfriamiemnto, a partir de la periferie hagecia el centro
de la pieza en formacién,

La invencién se describe a continuacién més deta-—
lladamente con referencia al plano adjunto, que representa

una ingtalacién para la produwccién de piezas amilares de pe-

' riferie cilindrics,

La figura 1, es una elz vacién de la instalacién,
con algunas partes en seccién,

La figura 2, es una seccidn gsegdn el plano vertie-
cal II-II de la figura 1, en la que pﬁede verse los medios
de refrigeracién y de accionamiento del molde giratorio, asf
como la operacifn de colada. |

La ingtalacién representada comprende un molde cie
lindrico =2- giratorio slrededor de un eje horizontal I-I.
Bgte molde presenta en sus dos extremos unas tapas o platos
~3= ¥ =4~ que limitan la anchura de la pieza y gque estan fijem

dos al tambor o pared cilindrica ~5~, que es de un egpesor re-
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lativemente débil. Esta pared cilindrica ~5- estd provig-
ta exterioymente de aletas =6- perpendiculares al eje de ro-
tacién I-I, y dispuostas paralelamente y con regularidad en
tre las tapes ~3- y -4-—, las cuales ge apoyan respectivamen—
te sobre cuatro rodillos -7— y =~8-, montados sobre los res-
pectivos €rboles =9~ y <L0~e El 4rbol ~9- es el 4rbol de sa-
lida de un variador de velocidad ~ll-~ del motor -=12~, Supo-
niendo gue el £rbol ~9= gira en el semtido de la flecha —X=-,
el molde giraré por tanto en el sentido de la flecha -Y=. Un
ventilador ~l13%-, cuyo totor estd accionado por ejemplo por
medio de la correa =l4= que pasa por una polea =15~ del 4r-
bol -9-, insufla aire por un conducto =l6-~ sobre lasg aletas
-6~ en el sentido de la flecha =Z-. Lste conducto -l6- esté
por lo tanto dizpuesto de manera gue el chorro de alre gue
sale de €1 estd dirigido en sentido inverso de la rotacién
del molde =2,

En el conducto de insuflacidén =16~ v4 wontada una
vélvula -17- gue pemmite regular la cantidad de aire proyec—
tada sobre las sletas -6-, aunque la velocidad de rotacidn
de los rodillos permanezcan ingariable.

EL molde =2~ estd ademds provisto, en su zona cen-
tral, de un manantial de calor. Iste manantigl de calor eg-—
t4 representado en forma de dos electrodes de carbdn —18-18'-
entre los cuales salta un arco elécitrico gue calienta:el in-
texrior del molde,

Para la colada de una piega de acero dulce, poxr
ejemplo, en la instalacién descrita, pusde operarse ventajo—
samente de la gigniente manera:

Con objeto de evitar el contacto directod el me~
tal en fusidn con la pared cilindrica ~5-, de escaso espesor,

del molde, se puede revestir previamente el interior de és-
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te con una lechada de silice y de bentonita gue puede re=
partirse por cemtrifuzacidn ¥ que calentada progresivamente
forma una capa refractari& «~19-, Al mismo tiempo se tapan
e esta memera las rendijas formadas en la unién de 12 pa-
red cilindrica =5~ con las tapag =3 y ~4=, 1o gque facilita
el posterior desmoldeo.

Despuds de calentar el interior del molde =2-
hasta la tempe ratura de unos 4009C, se empleza, por ejemplo,
vertiendo répidamente en su interior por medio de un crisol
~20~, una cantidad de acero suficiente para gque no se soli-
difique y que pueda ser gometida a la accién de la centrie
fugacidn., E1 acero se vierte preferiblemente 2 una tempe~
ratura comprendida entre 1l.500 y 1,6002C, 4 continuacidén
se vd vertiendo el acero lo mfs lentaménte pogible, para gue
las capas de 1fguido que se védn formando tenzan un egpesor
lo mds pequefio posible., Esto facilita mucho la regularidad
en el asentamiento y la eliminacidn de los gzases y de las
impurezas. Durante la solidificacidn de la pieza, conviene
vigilar l1a velocidad de rotacién del molde para obtener una
buena homogemeizacién durante el enfriamiento., ZEste enfrig-
miento depende no solo de la velocidad de xotacidn del molde,
sind tembién de la posicidn de la vélvula ~17-, La orienta-
cién del conducto -~l6~ de inguflacidén del aire en sentido in-
verso al sentido de rotacidn de las aletas -l6-, activa egte
enfriamiento por sumarse lasg velocidades lineales de la CO-

rriente de aire y de las citadas aletas, lo gue permite man-
tenexr convenientemente lg tenperatura del molde a un valor

médximo de unos 550 a 6002. De esta manera, gracias & la dé-
bil inercia calorffica del molde y a la variabilidad regula-
bvle de la pérdida caloxfiica, puede mantenerse esta Ultima a

un valor muy bajo durante la colada y durante algdn tiempo
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despuds de la colada, y aumentar en seguida estd pérdida
en tal proporecifn que la temperatura del molde no sobre-~
pase mucho de los 5502C aproximadamente.

En la forma de ejecucidédn descrita del procedi-
miento objeto de esta invencidén, el valor de la pérdida ca-
lorffica del molde, variable a voluntad, puede expresarse

por la f6mmula;

o = 2410 \/ v

en la que v es la velocidad periférica relativa del aire
respecto al molde en rotacidne

4sf{ por ejemgplo, en el caso de una pieza anular
de acero dulce de unosg cincuente kilos, la colada en un mol-
de de dimensiones apropiadas se conduce como sigue:

En el curso de una primera fase gue coincide con
el principio de la colada, se hace girar el molde caliente a
la velocidad anoular correspondiente & uma velocidad perifé-
rica del interior de la paxed éilindrica del molde no infe-
rior a siete metxos poé segunCo., Hsta velocidad es tal que
la fuersa centrffugam desarrollada es por 10 menos el doble de
1a necesaria para que el metal fluido tome la& forma de un
eanillo en contacto con el molde, Esgia primera fase dura unos
diez minmutos, mientras gue la colada se efectua en unos dos
minutos, ‘

En urna segunda fase, se interrumpe la sportacidén
de calor y se disminuye la citeda velocidad periférica a unos
tres metros por segundo. ‘La fuerba centrfTuga corresponiien~
te a egta velocidad se aproxima mucho & la necesaria para gque
el metal fluido tome la forma de un snillo en contacto con el

moldes Esta segunda fase puede terminar al cebo de uncs guin-
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En una tercera fase se vaelve & aumentar la velo=
cidad periférica & ocho o mueve metros por segundo aproxi-
madsmente mientras el metal colado empieza & enfriarse. Al
principio de esta fase es cuando, & medida que el metal se
v8 enfriando hacia los 600-5502C, empieze el asentamiento
final del metal colado y tiene luger la evacuacidén de los
@ timos vestigios de gase. La fuerza centrffuga gue actua
durante egta tercera y dltima fase, que puede durar une hors
y media, es aproximadamente el “riple de la necesaria para
que el metal fluido tome la forma de un anillo en contacto
con el moldes.

Temminada la centrifugacidn, se retira una de las
tapas laterales'y puede entonces sacarse fdcilmente, por la
contraccién del metal, la pieza anular gue se deja emfriar
lentamente durante unas cuarenta y ocho hores, recubierta
de cenizas calientes.

Por el examen microscopico se ha podido comprobar
gue el acero as{ tratado presemta una estructura molecular
diferente de la del acero colado de la manera ordinaria. En
efecto, la estructura molecular normal de un buen acero co-
lgdo, bien refinado, se presemta en forma de granos de ferri-
ta muy visivles rodeados de granos de perlita. ZFPor el contra
rio, el acero centrifugado por el procedimiento ovjeto de es~
ta invencidén, visto al microscopic presenta una estruc tura
muy paerecida a la del acero forjado, sin segregaciones de im-
purezas y sin burbujas,

Este invencién no se limita & la produccién de pie-

zas de forma anular de superficie exterior cilindrica, siné

~que puede aplicarse a engranajes u otras piezas semejantes

que tengan su periferie exterior de forma distinta de la ci-
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lindrica. In egte caso se puede emplear un molde o trambor
glratorio, gue pregente un perfil interior correspondiente
& la pleza gue se desea obtener, gin apartarse por ello de

1a esencia de la invencidén,

i
!

Se reivindica como objeto e esta patente:

l.- Procedimiento para la colada centr{fuga de
plezag metélicas de forma cilindrica o anular en un molde
giratorio, caracterizado porque la colada de la pleza ani-
lar se efectua en unas condiciones térmicas que eviten la
scumulacién de calor en las paredes del molde y que permiten
veriar la solidificacidn por enfriamiento sobre dichas pare-
des, efectuada desde el exterior hacia el interiox, por una
parte en relacién con la masa de metal gometida a tratamien-
t0, y por otra parte, en relacién con la velocidsad de rota=
cidén aplicada a la colada centrf{fuga, pudiéndose igualmente
varlar en cada instante egta velocidad y dicho enfriamiento,
en relacién con el aumento de la citada masa centrffugada
durante el procego de colada y de formacidén de la pieza.

2+~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1, en
el qﬁe la coladé_centrffuga se efectda preferiblemenie al-~
rededor de un eje horizontal, caracterizado porgue las cone
diciones témices citadas se obtienen empleando medios que
comprenien el calentamiento intemno o axial y el enfriemien~
to externo de la masa centrifugada, cuyo enfriamiento es fun-—
cién de la velocidad de rotacién de la masa sometida a tra-
tamiento que detemina su fuerza centrffuga y de una corrien-
te regulable de aire de refrigeracién, aplicada & la perife-

rie exterior del molde cilindrico, cuyas paredes presentan
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tan solo una d€pil inercia calorffice de manera que se pue—
de reducir y regular a voluntad la pérdida calorffica del
moldes
3o~ Procedimiento segin las reivindicacioneg 1

¥ 2, caracterizado porgue la colada centrffuga tiene lugar
en fages sucesivas, en la primera de las cuales se hace gi-
rar el molde calentado, a una velocidad tal gue la fuerza
centr{fuga sea por lo menos igual & la necesaris para que
el metal fluido tome la forma de un anillo en contacto con
él molde, pudiéndose reducir luego esta velocidad en una
segunda fase sin aportacién de calor al molde y. ser aumen—
tada en una tercei& fase de enfriamiento hasta llegar a ser
por 1o menog igull o superior al valor para el cual la fuer-
za centrifuga corregponda a la necesaria para que el metal
fluido tome la fomma de un anillo en contacto con el molde.

| 4e- Procedimiento segdn las reivindicaciones 1
& 3, aplicado a la fabricacién de una pieza de acero dulce,
caracterizado porque la duracién de las distintes fases de
la fomacidn de la piezs colada es una funcidn de 1la masa
de metal en tratamiento, y porque la colads progresiva con
centrifugacidén en varias fases se efecida a partir de una
tem peratura QFI molde de 400eC, mientras que las cohdieiones
de enfriamiento exterior del molde, se rezulan de manera
que se mantenga débil el valor de 1a pérdida calorffica del

molée durante la colade y después de esta, aumenténdose lue-

go esta pérdida para evitar que la temperatura del molde so=

brepase l1os 550-6002C,

5= Ingtalacién paxa»la colada centrf{fuga de una
pieza metflica de forma anular, egpeciglmente apropiada pere
la ejecucién del procedimiento segin las reivindicaciones 1

a 4, caracterizada por comprender un molde de pared cilindrie
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ca relativemente delgada, giratorio alrededor de un eje ho-

rizontal, gue presenta une tapa o plato en cada extremo pa-
ra limitar la anchura de la pieza, medios &e accionamiento
del molde gue pemiten variar su velocidad de rotacién du-
rente 18 colada y el enfriamiento de la pieza un manantial

de calor en la zona central del molde, y 2letas de refrige—

- racién en la periferie exterior del molde,

6e- Instalacidén seghn la reivindicacién 5, carac—
terizade por comprender, intercalado en los medios de accio-
namiento del molde, un variador de velofidad y, como medio
de refrigeracién, un venfiladqr que insufla sobre el molde en
rotacién una corriente regulable de aire frio de sentido in-
verso al sentidod e rotacién del molde,

Te= ?rocedimiento e instalacién para la colada cer~
trffuga de piezas metdlicas.

Esta memoria consta de diez péginas, escritas por

una sola car&e

- 6 JUN. 1950

BARCELONA,




: Camillo Cito, 1 hoja.
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