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La presente invención recae sobre un proceáimiento áe j

fundición de piezas de acero moldeado por centrifugación. !
i

Más concretamente, la presente invención se refiere a '))
la fabricación e piezas fundidas en molde de arena, con

t

acero moldeado, empleando el método de centrifugación duran

t? el proceso de fundación. !
La invención estriba en producir piezas fundudas simó- j

tricas o asimétricas, por el procedimiento de centrifuga— j
i

ción, con relación al eje de rotación, en virtud de lo cuajl

el metal líquido o pastoso es impulsado hacia las partes i
}

más alejadas del molde; evitando el desequilibrio al no en¡- 

contrarse el eje oe simetría de la pieza en el eje de rota!- 

ción, por una masa cuyo peso supera varias veces al de la 

caja, arena y material n. cosario para fundir la pieza.
El ac to se vierte en el molde por una boca que éste 

lleva coincidente con su eje de giro. Puede empezar a ver­

tirse con la máquina parada o a escasas revoluciones, se­

gún las piezas. El molde debe girar con una velocidad perit- 

férica, en plan de rendimiento, de unos 270 m/minuto aproxk 

madamente.
Las ventajas que aporta la invención son muy numerosas, 

entre las que merecen destacarle las siguientes:

a - Se economiza de un 40 a un 50 por ciento de mate- { 
ria, frente a los sistemas convencionales. ¡

b - se eliminan las cargas del caldo,lo que es venta­

ja. lío se precisan, además, quitar rebajas.
c- Se obtienen mejor moldeados que por los métodos cop 

vencionales, sobre todo en aristas y zonas de difícil mol­

deo. Es fácil comprender el beneficio que ello aporta;

8 - Se obtiene la más exacta homogeinización de las3o
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piezas respecto al material que las compone!

f - Se evitan rechupes en las zonas áe exceso de mate­

rial.
Las características de las piezas asi obtenidas mejo­

ran en un 15 a un 20% sobre las de fabricación normal.

De acuerdo con la invención, el procedimiento de la 

misma se atiene a las siguientes fases esenciales:
Primeramente se procede a la fundición del acero en el 

cubilote, y, paralelalemte, se procede a la preparación del 

molde de arena, empleándose a este fin una caja molde de ¡ 

las piezas a obtener, que poseerá su correspondiente con­

tacto de distribución de la colada, dispuesto en cualquier 
punto apropiado en altura sobre el eje de giro de dicha

caja molde,y, evidentemente, su boca dentada. '
)

Se obtiene el caldo de acero y, preparado el molde de : 

arena, se colocan en una máquina especial centrifugadora.
!

El agujero de colada de ósta se hace coincidir (nos refe-j 
rimos a la caja molde) con el centro de giro de la citada! 
máquina, equilibrando si fuese preciso, caso de ser exce-; 

sivo el peso de la pieza a fundir.
Seguidamente se vierte el caldo fundido en el molde 

por la boca de colada y se pone en marcha la máquina al 

número de revoluciones correspondiente.

Se sigue vertiendo la colada de manera constante man­

teniendo el rágimen de entrada del líquido hasta llenar 

el molde.
Obtenido ásto, se retira el cubilote y se continúa el 

giro hasta que se solidifica el caldo, procediendo entonr- 

ces al paro de la máquina, tras lo qur se ratita dicho mol 
de, tras lo cual se procede a su enfriamiento, y despuás 

se siguán ya las manipulaciones dentro del orden normal^

Esta es la síntesis esencial del procedimiento en el
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que caben cuantas variantes áe realización como sean posi-¡ 

bles, en sus distintas fases, sin que se altere la esencia; 

de la invención.

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sólo rest^

señalar que lo que se declara propio y nuevo del solicitan-
' ¡

te es lo contenido en las siguientes:
i{

REIVINDICACIONES

it
}

1 - Procedimiento de fundición de fundición de piezas¡

de acero moldeado por centrifugación caracterizado porque j
¡

como fase inicial se procede a la fundición del acero en i 

el cubilote, mientras que paralelamente se procede a la ¡ 

preparación de un molde de arena empleándose para ello una 

caja molde de la pieza a obtener, la cual posee un condúce­

te de entrada del caldo, y que, a su vez, lleva su corres­

pondiente conducto de distribución áe la colada en cual— ¡
{

quier punto apropuado de altura, sobre el eje de giro de j

la mesa en que va esta caja molde acoplada. ¡
, i

2 - Procedimiento, según reivindicación 1 caracteri- ¡
*  i

zado porque obtenido el caldo y preparado el molde de are­

na, se coloca áste en una centrifugadora especial de mane-r 

ra que el agujero de colada del mismo coincida con el eje 

de giro de la máquina.
3 - Procedimiento, según reivindicaciones 1 y 2 carac­

terizado porque seguidamente se procede averter el caldo } 

de acero en la caja molde, por su boca de alimentación,y ¡



- 5-

se dispone la puesta en marcha de la máquina al número de ¡ 

revoluciones necesario, que 9s función del molde y de la 

pieza a obtener.
4 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 3 cara_c 

terizado porque se continúa vertiendo la colada de manera 

constante manteniendo el rágimen de entrada de líquido en

el molde, hasta el llenado del mismo, mientras se sigue 

con el movimiento de giro.

5 - Procedimiento, según reivindicaciones de 1 a 4 ca- 

ract rizado porque tras la fase precedente se retira el 

molde de la máquina y se procede a su enfriado ulterior, 

hasta la extracción de la pieza así obtenida; procediendo 

mantener el giro de la máquina hasta que la colada est^  ̂

solidificada.

6 - PROCEDIMIENTO DE FUNDICION DE PIEZAS DE ACERO POR,

Todo según va descrito en la presente memoria que cons 
ta de cinco hojas foliadas y escritas por una súla cara 
con ciento ocho lineas.

CENTRIFUGACION
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