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La presente invencidi recae sobre un procedimiento de
fundicidén de piezas de acero moldeado por centrifugacidn.

#4s concretamente, la presente invencidn se reficre a
la fabricacidn e piezas fundidas en molde de arena, con
acero moldeado, empleando el mdtodo de centrifugacidn durah
te el proceso de fundkcidn. %

La invencidn estriba en producir piezas fundudas simé—f
tricas o asimétricas, por el procedimiento de centrifuga--|

4 2 - L3 ‘
cidn, con relacidén al eje de rotacidén, en virtud de lo cuﬁ

|
el metal liquido o pastoso es impulsado hacia las partes !
1

H
!

mée alejadas del molde; evitando el desequilibrio al no en~
|

contrarse el =je ae gimetria de la pieza en el eje de rota
¢idn, por una masa CUYO PEsO supera variaé veceg al de la
caja, arsna y matesrial n:c:sario para fundir la pieza.

51 ac to se vierte en el molde por una boca gque éste
lleva coincidente con su =2je de giro. Puede empezar a ver-

tirse con la mdgquina parada 0 a ~-scasas revoluciones, se-

gin las piezas. El molde debe girar con una velocidad peri

férica, en plar de rendimisnto, de unos 270 m/minuto aprox

1

madanmente.

Las ventajas que aporta la invencidn son muy numerosas,

entre las gue merecen destacargse las giguientes:

& - Seeconomiza de un 40 a un 50 por ciento de mate-

ria, frente a los sistemas ccnvenciongles.

b -~ se eliminan las cargas del caldo,lo que es ventg—
ja. ¥o s precisan, ademds, quitar rebajas.

c- Se obtienen mejor moldeadce que por los métodos con-
vencionales, sobre todo en aristas y zonas de diffcil mol-
deo. #s fgcil comprender el beneficio que ello aporta;

d - Se obtiene la mds oxacta homogeinizacién de las
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plezas respecto al mater.al que las compones

f - Se evitan rechupes en las zonas de exceso de mate-—
rial,

Las caracteristivas de las piezas asi obtenidas mejo-

ran en un 15 a un 20% sobre las de fabricacidén normal, |

De acuerdo con la invencién, el procedimiento de 1la
misma se atisne a las siguientes fases esencilales:

Primeramente se procede a la fundicidén del acero en el
cubilote, y, paralelalemte, se procede a la preparacidn del
molde de arena, empledndose a este fin una caja molde de
las piezas a obtener, que poseerd su correspondients eon—:
tacto de distribucién de la colada, dispuesto en cualquieﬁ
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 méquina especial centrifugadora.;
Bl agujero de colada des ésta se hace coincidir (nos refe—g
rimos a la caja molde) con el centro de giro de la citada}
mdquina, equilibrando si fuese preciso, caso de ser exce-i
givo 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 mdquina al
ndmero de revoluciones correspondisente.

Se sigue vertiendo la colada de manera constante man-
teniendo el régimen de entrada del liquido hasta llenar
el molde.

Obtenido ésto, se retira el cubilote y se continda el
giro hasta que se solidifica el caldo, procediendo entons
ces al paro de la mdquina, tras lo qu- se retira dicho mol
de, tras lo cual se procede a su enfriamiento, y después '

ge sigusn ya las manipulacioneg dentro del orden normalgy

Geta es la sintesis esencial del procedimiento en ol
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que caben cuantas variantes de realizacidn como sean posi-~

t
1]
bles, en sus distintas fases, sin que se altere la esenoiﬁ

de la invencidn.

i

HOTA - Descrito sufieientemente lo que antecede sdlo rest%
sefialar que lo que se declara propio y nueve del solicitan-

* i

. E
te es lo contenido en lag siguientes: ;
i
!
j

REIVINDICACIONES

1 - Procedimiento de fundicidu de fundicidn de piczam

de acero moldeado por centrifugacidn caracterizado porque

como fase inicial se procede a la fundicidén del acero en

el cubilote, mientras qus paralelamente se procede a la

preparacidn de un molde de arena empledndose para ello una

caja molde de la pieza a obtener, la cual poséde un conduc+

to de entrada del caldo, ¥y que, a su vez, lleva su corres-

pondiente conducto de distribucidén de la colada en cual——g
gquier punto apropuado de altura, sobre 6l eje de giro de |
la mesa en qus va esta caja molde acoplada. §

2 - Procedimieonto, segin reivindicacién 1 carécter17 i
zado porgue obtenido el caldo y preparado el molde de arei
na, se coloca éste en una centrifugadora especial de mane-
ra gue el agujeroc de colada del mismo coincida con el sje

de giro de la mdquina.

% - Procedimiznto, segidn reivindicaciones 1 y 2 carac;

terizado porque seguidamente se procede averter el caldo

de acero en la caja molde, por su boca de alimentacidn,y !
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se dispone la puesta on marcha de la mdquina al nimero de :
revoluciones necesario, que 2s funcidn del molde‘y de lza
pieza a obtener.

4 - Procedimiento, segin reivindiéaciones de 1 a 3 carac
terizado porque se continda vertiendo la colada de manera

constante manteniendo el régimen de entrada de liquido en

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

cor el movimiento de giro.

5 - Procedimiento, segun reivindicaciones de 1 a 4 ca-
ract-rizado porqus tras la fase precedente ve retira el
molde de l2 mdquina y tse procede a su enfriado ulterior,
hasta la extraccidn de la pieza asi{ obtsnida; procediendo
mentensr el giro de la mdquina hasta que la colada est¢
solidificada.

6 ~ PROCEDIMIZGNTO DE FUNDICION DE PIEZAS DE ACERO POR .

CEHTRIFUGACION.

Todo segin va descrito en la presente memoria que cons=-
ta de cinco hojas foliadas y escritas por una sbéla cara

con ciento ocho lineas.

Madrid 19 febrero 1965  /
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